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(57) Anotace:
ZpUsob vyroby zavésovych dill dvefniho zavésu
pro motorova vozidla, pti kterém se z ocelové tyCe
vytvoti vicestupiiovym vélcovanim za tepla
profilovy pas se stupném pretvofeni 5 az 10, ze
kterého se nafezou jednotlivé dily zavésu, které se
strojové opracuji a vytvoli se v nich diry pro
pfipojovaci elementy a nasledné se pomoci
spojovaciho Eepu navzajem otoéné spoji do
dvefniho zavésu. Vychozi tyéovy polotovar z oceli
30MnB3 se vicestupilové valcuje na valcovaci
stolici pfi teploté 1 190 °C az 1 260 °C do
profilovych pasq, jejichZ tvary a velikosti pticnych
prifezii v podstaté odpovidaji tvarlim a velikostem
piiénych prifezli zaveésovych dilil. Poté se
z profilovych past nafeZou jednotlivé dveini a
ramové zavésové dily (1, 2), které vykazuji
zakladovou desku (10, 20), ze které vystupuje kréek
(15) nebo stojina (25) nesouci hlavu budouciho
valcového pouzdra (13, 23), a jesté pred dalSim
tepelnym zpracovanim se strojové opracuji do
finalnich tvard. Nasledné se tyto dily (1, 2)
v ochranné atmosféte ohfeji na teplotu 865 °C+ 20
°C, na které se drzi 30 minut + 10 min, poté se
ochladi do vodnf kalici 14zn€ o teploté max. 50 °C a

znovu se ohfeji na teplotu 500 °C + 50 °C, na
kteréZto teploté se drzi na dobé 55 min+ 15 mina
nasledné ochladi na voiném vzduchu.
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/.pusob vyroby zavésovych dili dverniho zavésu

Oblast techniky

Vynalez se tyka zplisobu vyroby zavésovych dilti dvefniho zavésu, obzvIaste pro motorova

vozidla.

Dosavadni stav techniky

Na dveini zavésy motorovych vozidel jsou kladeny mnohem naro¢néjsi poiadz;vky neZ na
zavesy jinych dvefi napf. v budovach, skfinich a podobné. Dveini zavésy automobilt musi
byt dostatecné pevné, houzevnaté, odolné proti opotiebeni, rozmérové malé pfi minimalni
hmotnosti a rovnéz i vyrobné nenakladné. Pro hromadny zptisob vyroby se osvédéila vyroba
zavesovych dilii lisovanych, kovanych nebo valcovanych z ocelovych plechii nebo ocelovych
ty€i. { ;
e ey

Tak napft. 2’m83 Je znam zplsob vyroby zdvésovych dild, vyrobenych ztyéi
z nerezove oceli o slozeni 18% Cr, &\/o Ni a 74 % Fe vicestupnovym vélcovénim za tepla pii
teplote 1 200 az 1 000 °C. Po vyvalcovani profilového pasu, jehoz profil v podstaté odpovida
profilu vysledného zavésového dilu, je profilovy pas tepelné zpracovan rozpoustécim
zthanim ve vodé, které zajisti homogenni mikrostrukturu. avak bez technicky vyznamného
ovlivneni pevnostnich hodnot, resp. nedochézi zde k zpevitovacim procesim odpovidajicim
martenziticke transformaci. Poté je profilovy pas nafezan na jednotlivé dily zavésu, do
kterych se vyvrtaji diry pro spojovaci ¢ep a nasledné se dva zavésové dily navzajem spoji
¢epem. Pevnost oceli takto vyrobeného zavésu se pohybuje okolo 650 MPa, razova odolnost

okolo 150 J.

Nevyhodou téchto zavési je. ze jsou vyrabény z nerezové ocele, ktera je nékolikanasobné
draz$i nez béZné pouzivané nelegované konstrukéni oceli a rovnéz musi byt pro jeji

zavere¢ne opracovani pouzito drahych specidlnich néstroji z divodd austenitické struktury.

i
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7°US 8984 726 B2 je zase znam zpusob vyroby dveiniho zavésu pro automobily, jehoZ tvar

Je velmi podobny tvaru zavésu podle piedkladaného vynalezu, a ktery se vyrabi kovanim za

tepla a dérovanim z oceli S45C | jejiz chemické sloZeni je dle normy: 0,45;’/0 C, O,ZL% Cr,
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).3% Cu, 98% Fe, 0 7£/0 Mn, 0, 2% Ni, 0 03% P, O;jf o Si, 0, 0314) S, nebo z oceli SKD 61, v
jejiz chemlcke slozeni je dle normy: 0 4L/0 C, llf/o Si, 0 .3\/0 Mn, i/o Cr, 1,35 % Mo, ILA)\

zbytek tvofi z matriéni Fe a pfipadné nedistoty. Kovani polotovari zévésu se déje pfi

teplotach 950PC az 1 350 °C.

Nevyhodou tohoto zplisobu vyroby je, Ze ocel S45C vykazuje v nezuslechténém stavu mez

pevnosti pouze Rm = cca 550 az 650 MPa.

Tvary respektive konstrukce jednotlivych dilt zavqsu JehoZ zpisob vyroby je predmétem
ptedkladaného vynalezu, jsou dale zndmé na pt. %m% U1, EP 2 354 400 B1 a US
6 532627 B2. Tyto znamé zavésy respektive zavésové dily se vétsinou vyrabéji z ocelového
profilu. vyrobeného vicestupiiovym vélcovanim za tepla napt. z ocele S 355, jejiz chemické
sloZeni je dle normy: 0,2;% C, 1,550 Mn, O,Sé}:ﬂ/o Si, 0.03‘}5{3/0 P, 003@0 S, 0,012;5%) N, O,SSEA Cu
a zbytek tvotfi z matri¢ni Fe a piipadné neéistoty. Po vélcovéni nasleduje strojové opracovani,
pTi kterém se z profilu nafezou jednotlivé zavésové dily, ty se strojoveé opracuji do findlniho
tvaru a poté se zavésové dily navzajem spoji spojovacim ¢epem. Strojovym opracovanim je
minéno vrtani dér, frézovani, brouseni, kalibrovani, lisovani, fezani nebo tvarovani zavitu a
pod. Tyto ocelové profily maji obvykle materidlovou pevnost v tahu Rm = 350 a7 650 M}Qa a

razovou odolnost okolo cca 40 J.

Nevyhodou téchto zpiisobti vyroby zavésa je, ze kviili nizkym hodnotam pevnosti v tahu Rm
= max 650 MPa je tfeba volit vétsi tloustky materialu v namahanych mistech zavésovych
dilu aby se dosahlo potebné absolutni Gnosnosti dveiniho zavésu. kterd je zavisla na aktualni
pevnosti materidlu a na nosném prifezu. Vétdi tloustky materialu ale zvysuji jak hmotnost,

tak 1 cenu zavésového dilu.

Cilem predkladaného vynélezu je vyrobit zavésové dily respektive dveini zavés, obzvlaste
pro dvefe motorovych vozidel, jehoz tloustky materialu respektive nosné prifezy a z toho
vyplyvajici vdha by byly mensi, nez jsou u dosavadniho, vpodstate stejné tvarovaného
zavésu a ktery by dosahoval pevnosti mezi Rm = 850 a 1050 Mpa pfi zachovani minimalni
pozadované razové odolnosti 27 J pfi zkuSebni teploté -20 °C a to pfi niZsich vyrobnich
nékladech. Dalsim cilem vynélezu je i vyuziti v podstaté téchZ samych obrabécich nastroja,
které se pouzivaji pfi vyrobé obdobnych zavésovych diléi z mékei oceli S 355 o pevnosti

kolem 600 MPa, aby se nemusely pofizovat kvalitn&jsi. tj. drazsi nastroje.

9
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Podstata vynalezu

Vyse uvedené nevyhody v podstaté odstraiiuje a vytyéeny cil spliiuje zplisob vyroby zavésu
pro dvefe motorovych vozidel podle uvodni &asti hlavniho patentového naroku, jehoz
podstata spo¢ivd v tom, Ze vychozi ty¢ovy polotovar z oceli 30MnB35 se vicestupfiové vélcuje
na valcovaci stolici pii teploté 119@‘le az 126(55(3 do profilovych pasu, jejichz tvary a
velikosti pficnych prifezii v podstaté odpovidaji tvarim a velikostem pii¢nych prifezi
zavésovych dil, poté se z profilovych past nafezou jednotlivé dveini a ramové zavésové
dily, které vykazuji zékladovou desku, ze které vystupuje kréek nebo stojina nesouci hlavu

budouciho valcového pouzdra a jesté pred dal$im tepelnym zpracovanim se strojové opracuji

do findlnich tvarti, vykazujicich nasledujici rozméry ramového zavésového dilu :

A
tloustka TZ! zakladové desky je 6 mm + 30%, tloustkaTP1 stény valcového pouzdra je 4

o
mm + 15%,
RS
a nasledujici rozméry dveiniho zavésového dilu:

s
tloustka TZ2 zékladové desky je 6 mm + 300%, tloustka TSd stény stojiny v dolni ¢sti je 12
o N
mm + 25%, pficemz tloustka materidlu kolem slepé diry v tomto prifezu je 2,5 mm + 2%/0,
tloustka TSh stény stojiny v horni ¢asti je 7.4 mm + 25if/<). tloustka TP2 stény valcového

pouzdra je 4 mm + 2%:%,

nacez se v ochranné atmosféfe s inertnim plynem nebo ochrannym smésnym plynem,
sestavajicim ze smési dusiku a vodiku v poméru 95:5, nebo v endogenni nauhli¢ovaci
atmosféfe nebo vakuu, ohfeji na teplotu 865 °C + 2Q{°C, na které se drzi 30 minut + 10 min,
poté se ochladi do vodni kalici 1azné o teploté max. SQ?C a znovu se ohfeji na teplotu SOQE’C
+ SOEC, na kterézto teploté se drzi na dobu 55 min + 15 min a nasledné ochladi na volném

vzduchu.

Zavésové dily vyrobené timto zplisobem vykazuji vyssi hodnoty meze pevnosti nez zavésové
dily vyrobené z oceli S355 nebo S45C a to Rm = cca 850 MPa az 1050 MPa pti zachovani
odpovidajici urovné razové odolnosti nad 27 J pti zkusebni teploté -20 °C. Dalsi vyhodou
takto vyrobenych zavésovych dilu je. ze je lze pied tepelnym zuslechténim, kdy vélcované
profily z oceli 30MnB5 vykazuji pevnost a obrobitelnost srovnatelnou s valcovanymi profily
z ocele S 355, SKD 61 a podobnych nelegovanych oceli s mezi pevnosti max 750 MPa’j:,
obrabét nastroji ze stejného materidlu, které byly doposud pouzivany k obrabéni valcovanych

profilti z oceli S 355 a podobnych nelegovanych konstrukénich oceli.
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Je vyhodné, ohteji-li se jednotlivé dily zavésu na teplotu 870 °C + 5 °C, na které se drzi 30
minut + 5 minut, poté se ochladi v kalici lazni o teploté max. 50 °C a bezprostiedné poté se

ohfeji na teplotu 450 °C + 5 °C na dobu 60 + S minut a nasledné ochladi na volném

vzduchu.

Zavesove dily vyrobené timto zplsobem vykazuji hodnoty meze pevnosti Rm okolo 1050
MPa, a to pfi zachovani odpovidajici Grovné razové odolnosti na drovni 34 az 40 J pi

zkuSebni teploté -20 °C. Takovéto hodnoty umoznuji zmensit tloustku materidlu respektive

se projevi ve snizeni hmotnosti zavésu asi o 19?7’/0.
.S

Je vyhodné, jsou-li dily zavésu po tepelném zpracovani opatfeny zinkovym nebo jinym

povlakem.

Toto opatfeni zamezuje nasledné korozi materialu.

Prehled obrdzka na vykresech

Na pfilozenych vykresech je znazornén piiklad provedeni geometrickych tvar(i rimového a
dverniho zavésového dilu, které jsou vhodné pro vyrobu predkladanym zpisobem, kde

Jednotlivé obrazky predstavuji:

Obr. 1 - perspektivni pohled na rozlozeny dveini zaveés,
Obr. 2 ~ bo¢ni pohled na slozeny zavés,

Obr. 3 - perspektivni pohled na slozeny zaves.

' Ptiklady provedeni vynalezu.

Dvetni zavés sestava ze dvou zavésovych dilti a sice dveniho zavésového dilu_l a rdmového
zavesového dilu 2, které jsou navzdjem otocné spojeny spojovacim ¢epem 3. Jak vyplyva
z piilozenych obrazki, kazdy zavésovy. dil 1, 2 vykazuje zakladovou desku 10, 20
s pripeviiovacimi otvory 11, 21, 22 pro nezndzomnéné Srouby, kterymi je rozebiratelné
piipojitelny k neznazornénému ramu nebo ke dvefim motorového vozidla. a valcove pouzdro

13. 23 k uloZeni ¢epu 3, spojujiciho oba zavesové dily 1, 2. Valcové pouzdro 13, 23 kazdého
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zavesoveho dilu 1, 2 je propojeno se svoji zakladovou deskou 10, 20 pomoci kréku 15 nebo

stojiny 25, pfi¢emZ kazdy zavésovy dil 1, 2 je vytvoren z jednoho kusu materiélu.

Ramovy dil 2 vykazuje zdkladovou desku 20 ve tvaru obdélniku se zaoblenymi hranami o
rozmerech pfiblizné 25 x 50 mm, z jejihoz okraje pii kratsi strané 201 obdélniku vystupuje
ze zékladové desky 20 kolmo vzhiiru stojina 25, jejiz horni konec piechazi do valcového
pouzdra 23, jehoZ osa je rovnobéznd s kratsi stranou 201 obdélnikové zakladové desky 20.
Do zakladove desky 20 se pied tepelnym opracovanim vyvrtaji dvé diry 21, 22, z nichZ jedna
- prichozi dirag prochazi skrze zakladovou desku 20 a druha dira 22 je slepa a konci
pfiblizné v poloving délky stojiny 25. Stojina 25 mé ve své dolni &asti pred prechodem do
zakladové desky 20 tloustku TSd 12 mm + 25&’/0. pficemz tlouStka materialu okolo slepé diry
22 v tomto mist& je 2,5 mm + Z(f/o . Sifka § stojiny 25 je po celé délce 21.5 mm + 35P%.
V horni ¢asti pred prechodem do pouzdra 23 ma stojina 25 tloustku TSh 7,4 mm + 25}3/0,
pficemz vSechny piechody respektive zmény tloustek jsou pozvolné. Tloustka TZ2
zékladové desky 20 je 6 mm + BOEA). a je jen o malo vétsi nez tloustka TP2 stény valcového

pouzdra 23, kterd je 4 mm + 25‘2/0.

Dverni zavésovy dil 1 vykazuje zakladovou desku 10 priblizné ve tvaru ¢tverce o rozmérech
piiblizné 26 mm x 26 mm, pficemZ po délce poloviny jejiho okraje 101 vystupuje vzhiiru
kratoucka stojina neboli kréek 15, prechazejici do vélcového pouzdra 13, jehoz osa je
rovnobézna s uvedenym okrajem 101 ptiblizng &tvercové zakladové desky10. Tloustka TZ1
Ctvercové zakladové desky 10 je 6 mm + 3()27> a tloust’ka TP1 stény pouzdra |3 je stejna jako
tloustka TP2 stény pouzdra 23 rdmového zavésového dilu 2, tj. 4 mm + 2§§/o. Dily téchto
tvarl a rozmérd vykazuji v podstaté ve viech svych pritezech tloustky materialu, které se
pozvolna plynule méni a pohybuji se v rozmezi od 2 mm do 9.25 mm, s vyhodou od 2,5 mm
do 7 mm. Diky témto malym tloustkam zavésovych dili se po tepelném zuslechténi dosdhne
vetsich hodnot pevnosti materidlu nez by se dosahlo pfi tepelném zudlechténi vétsich
tloustek materidlu nad 8 mm. Dale diky tvarovani a rozlozeni materialu, pfi kterém
nedochazi ke skokovym zménam tloustky materialu, je mozné provést tepelné zuslechténi
dilu zavésu az po jeho strojovém opracovani do finalniho tvaru, aniz by se tepelnym
zuslechténim zménily rozméry, tvar, roztece a priméry dér nad hodnoty povolené vyrobnimi
tolerancemi. Dal§im ptedpokladem pro -potlateni deformaci, zplsobovanych tepelnym
zu$lechténim, je mnohastupnové valcovani protilového polotovaru se stupném pretvoreni 5
az 10, s vyhodou 7.7, pfi kterém je profilovy polotovar valcovan sttidavé z vice stran, aby se

dosahlo rovnomeérné hustoty materialovych vlaken.
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Vyse popsané dily dveiniho zavésu, jakoz i podobné zavésové dily, se vyrobi nasledujicim

zpusobem:

1.piiklad

\».

Materidlova ty¢ z oceli jakOStl 30MnBS o vahovém chemickém slozen{ C =0 27\/0 3;&, Si
= max. 0,4%, Mn = 1 1551 451%,, P = max 0,035%, B = 0 000D, 00§L/o, zbytek tvof{ Fe a
nevyhnutelné netistoty, a rozmérech 80 x 80 x 3500 mm se nafeze na délky cca 1 725 az
I 800 mm. Ty se ohieji v plynové krokové peci na teplotu 1 190 az 1 260 °C a valcuji se na
valcovaci stolici duo v piiblizng 11 krocich z piivodniho priifezu pfiblizné 6 350 mm?® na
vysledny prifez pfiblizné 820 mm?, tedy se stupném pietvofeni 7,7. Ptijatelnych vysledki se
dosdhne pfi stupni pfetvoteni v rozmez{ od cca 5 do 10. Po ochlazeni na vzduchu se vyvalky

o chladnikové délce 13,5 m roziezou na pasové pile na poloviéni délky a rovnaji se za

. I
studena. Uchylka pfimosti pfi rovnani je max,0,13% délky profilové tyce.

Takto vyrobena profilova ty¢ vykazuje tvrdost cca 200 HBW a pevnost Rm= cca 600 MPa,

kterézto hodnoty jsou podobné jako u profilovych ty¢i. valcovanych z oceli S 355 nebo
S45C.

Nasledné se z profilové ty¢e nafezou jednotlivé dily zavésu, které se opiskuji piipadné
projdou jinym omilacim procesem pro odstranéni otfepll a ostrych hran, poté se do
zakladovych desek 10, 20 vyvrtaji nebo vylisuji diry 21, 22, frézuje se $ifka pouzdra a ¥itka
S stojiny resp. kréku, pak se vrta dira ve valcovém pouzdru 13, 23 zavésového dilu, zbrousi
se pfipadné nezadouci technologické pfidavky na zavésu a piipadné se kalibruji plochy, u
kterych je zvySend potieba ptesnosti nebo rovinnosti a ktera nebyla dosazena u samotného

valcovani profilu.

Po vySe uvedeném strojnim opracovani nasleduje tepelné zpracovani v kalirné, které sestava
z ohrati zavésového dilu ve vhodné ochranné_atmosféfe s inertnim plynem nebo ochrannym
smeésnym plynem (sestavajicim ze smési dusiku a vodiku v poméru 95: 5) na teplotu 845 °C,
na které se drzi 40 minut, poté se ochladi v kalici vodni lazni o teploté cca 650 + 5 °C a
znovu se ohfeje na teplotu 45(5§C + 10 °C na dobu 60 min a nasledné ochladi v neproudicim

vzduchu.

Zavesove dily, vyrobené timto zpiisobem, vykazovaly mez pevnosti cca 850 MPa a hodnoty

razové odolnosti pii teplot¢ -20 °C cca 70 J., tedy lepsi hodnoty, nez dFivejsi zavésy

6
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z materidlu S355. Jejich pevnost vSak neumoZnila takové upravy v designu a zmen$eni

tloustek materidlu, které by vedly k podstatnéj$imu sniZeni hmotnosti.

2. ptiklad
Profilova ty¢ byla vyrobena a strojové opracovana stejné, jako ve vySe uvedeném 1.piikladu.

Po strojovém opracovani byly zavésové dily ohfaty ve vhodné ochranné atmosféfe s inertnim

plynem nebo ochrannym smésnym plynem na teplotu 850 °C, na které se drzely 30 minut,
s

poté se ochladily v kalici vodni lazni o cca SQ!fC a znovu se ohrély na teplotu 4593C na dobu

60 min a nasledné ochladily na volném vzduchu.

Zavésové dily vyrobené timto zpisobem vykazovaly mez pevnosti 900 MPa. a hodnotu
razové odolnosti cca 60 J. Oproti piikladu 1 bylo dosaZzeno vyssich pevnostnich hodnot na
akor niz8i - avsak stdle velmi dobré - houzevnatosti. Jejich pevnost jiz umoziuje takové
Upravy v designu a zmenSeni tlout'ek materidlu oproti obdobnym zavéstim z oceli S355
nebo S45C nebo SKD 61, které vedou ke snizeni hmotnosti ale jesté nedosahuji maximalné

moznych dosazitelnych hodnot.

3. piiklad

Profilova ty¢ byla vyrobena a strojové opracovéna stejng, jako ve vyse uvedenych ptikladech
I a 2. Po strojovém opracovéani byly zavésové dily ohfaty ve vhodné ochranné atmosféie
s inertnim plynem nebo ochrannym smésnym plynem na teplotu 850 °C, na které se drzely
30 minut, poté se ochladily v kalici vodni lazni o teploté li/OC po tomto procesu nebyl

material dale tepelné zpracovan.

Zavésoveé dily, vyrobené timto zplsobem, vykazovaly mez pevnosti cca 1100 MPa hodnotu
razove odolnosti pouze cca 10 J. V tomto pfipadé material vykazoval velmi vysoké pevnostni
parametry, avSak Uroven razové odolnosti byla nedostate¢na. nebot’ obecny pozadavek pro

minimalni rdzovou praci je 27 J.

4. ptiklad
Profilova ty¢ byla vyrobena a strojové opracovana stejné, jako ve vyse uvedenych piikladech

1 a 2. Po strojovém opracovani byly zavésové dily ohfaty ve vhodné ochranné atmosféte



s inertnim plynem nebo ochrannym smésnym plynem na teplotu 850 °C, na které se drzely
30 minut, poté se ochladily v kalici vodni lazni o teploté li?’C po tomto procesu byl material

dale zpracovéni pti 550 °C po dobu 60 minut s naslednym dochlazenim na vzduchu.

Zavesové dily vyrobené timto zplisobem vykazovaly mez pevnosti cca 880 MPa. razovou

praci cca 50 J, tedy hodnoty lepsi nez u dosavadnich zavési z beznych oceli.

S. priklad

Profilovd ty¢ byla vyrobena a strojové opracovana stejné, jako ve vySe uvedenych prikladech
I a 2. Po strojovém opracovani byly zavésové dily ohtaty ve vhodné ochranné_atmosfére
s inertnim plynem nebo ochrannym smésnym plynem na teplotu 850 °C, na které se drzely
30 minut, poté se ochladily v kalici vodni lazni o teploté | §fC po tomto procesu byl material

dale zpracovani pfi 300 °C po dobu 60 minut s naslednym dochlazenim na vzduchu.

Zavesove dily, vyrobené timto zpisobem, vykazovaly velmi dobrou mez pevnosti cca 1050

=9
MPa, ale nedostateénou razovou praci na Grovni cca 16¥20 J., tedy pod min 27 J.

6. ptiklad

Profilova ty¢ byla vyrobena a strojové opracovana stejné, jako ve vyse uvedenych piikladech
I a 2. Po strojovém opracovani byly zavésové dily ohiaty ve vhodné ochranné_atmosfére
s inertnim plynem nebo ochrannym smésnym plynem na teplotu 860 °C, na které se drzely
20 minut, pote se ochladily v lzallcl vodni l&zni o teploté cca 44°C a znovu se ohrdly na

teplotu 460°C na dobu 40 minsnasledné ochladily na volném vzduchu.

Zavesove dily, vyrobené timto zpiisobem, vykazovaly mez pevnosti 920 MPa, ale hodnoty
razové odolnosti byly nestabilni — vykazovaly hodnoty 16 az 470 J z davodu nedostateéné

popusténé struktury.

7. priklad
Profilova ty¢ byla vyrobena a strojové opracovéna stejné, jako ve vyse uvedenych piikladech
l az 6. Po strojovém opracovani byly zavésové dily ohfaty ve vhodné ochranné atmosféte

s inertnim plynem nebo ochrannym smésnym plynem na teplotu 870 °C, na které se drzely



30 minut, pote se ochladily v kélllCl vodni 1azni o teploté max. SOEC a znovu se ohfély na

teplotu 450kC na dobu 60 miny4 nasledné ochladily na volném vzduchu.

Zavesove dily, vyrobené timto zpiisobem, vykazovaly mez pevnosti cca 1050 MPa a hodnoty

razové odolnosti pfi teploté -20 °C cca 34 J az 40 J.

8. ptiklad

Profilova ty¢ byla vyrobena a strojové opracovana stejné, jako ve vyse uvedenych piikladech
I'az 7. Po strojovém opracovani byly zavésové dily ohraty ve vhodné ochranné atmosféte

s inertnim plynem nebo ochrannym smesnym plynem na teplotu 880 °C, na které se drzely
40 minut, pote se ochladily v kalici vodni lazni o teploté cca SQC a znovu se ohfaly na

teplotu 440‘«°C na dobu 70 mm,ﬁ “nasledné ochladily na volném vzduchu.

Zavesove dily, vyrobené timto zplisobem, vykazovaly mez pevnosti max 890 MPa, razova
odolnost odpovidala cca 30 J. Tato sniZena hodnota razové odolnosti byla zplisobena

¢asteCnym zhrubnutim austenitického zrna.

Nasledujici tabulka uvadi prehledné hodnoty z piikladd 1 az 8:

Priklad 1 2 3 4 5 6 7 8
Ohréti na (°;C) 850 850 | 850 | 850 | 850 860 870 880
Vydrz v minutach 40 30 130 30 |30 20 30 40
Teplota chlad. Lazné (°;C) | 70 50 |15 15 (15 44 50 50
Ohf4éti na (°;C) 450+5 | 450 | 0 550 | 300 460 450 440
Vydrz v minutach 60 60 |0 60 |60 40 60 70
Mez pevnosti Rm (Mpa) 850 900 | 1110 | 880 | 1050 920 1050 890
Rézova odolnost (J) 70 60 |10 50 | 16az20 | 15a240 | 34az40 | 30
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Jak potvrzuji vyse uvedené priklady, dosahne se zpusoby vyroby podle piikiadi 1,2.4,7a8
pevnosti materidlu dveniho zavésu Rm = 850 MPa az 1 000 MPa a hodnot razové odolnosti
30 az 70 J, kterézto hodnoty jsou podstatng VyS8i, nez u dveiniho zavésovych dilt z ocelj
S 355 nebo SKD 61 a podobnych pouzivanych nelegovanych konstrukénich oceli. Diky
t€mto hodnotdm bylo mozné provest takovou tpravu designu pfi soutasném zmengeni
nekterych tloustek materialy zavésovych dild az o cca 2@5/0 a tim sniZit vahu jednoho zavésy
se stejnymi roztetemi a priméry dér az o cca 50 g oproti divéjsim, stejné tvarovanym
zavestim z obvyklych oceli jako napf. oceli S45C nebo SKD 61. aniz by se snizila absolutni

tnosnost zdvésu. Unosnost dveiniho zavésu se dokonce zvysila.
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Patentové naroky

1. Zplsob vyroby zavesovych dilt dveiniho zavesuy pro motorova vozidla, pti kterém se
z ocelové ty¢e vytvoii vicestupiovym vélcovanim za tepla profilovy pas se stupném
pretvofeni 5 az 10, ze kterého se nafeZou jednotlivé dily zavésu, které se strojové opracuji
a vytvoii se v nich diry pro piipojovaci elementy a nasledné se pomoci spojovaciho &epu
navzajem oto¢né spoji do dvefniho Zaveésu,
vyznaceny tim, ze vychozi ty¢ovy polotovar z oceli 30MnBS5 se vicestupiiové valcuje na
vélcovaci stolici pri teploté 119(~)_lf\C az 126q6C do profilovych pés, jejichz tvary a
velikosti pfi¢nych priifezi v podstaté odpovideriji tvarim a velikostem pfi¢nych prifezi
zaveésovych dilf, poté se z profilovych pdsii natezou jednotlivé dveini a ramové Zaveésoveé
dily (1, 2), které vykazuji zékladovou desku (10, 20). ze které vystupuje kréek (15) nebo
stojina (25) nesouci hlavu budouciho valcového pouzdra (13, 23), a jesté pred dal$im
tepelnym zpracovanim se strojové opracuji do finalnich tvart, vykazujicich nasledujici

rozmery ramového zavésového dilu (1):

tloustka TZ1 zakladové desky (10) je 6 mm + 3(1‘5/0 tloustkaTP1 stény valcového pouzdra
(13) je 4 mm + 25%,

a nasledujici rozméry dveiniho zavésového dilu (2):

tloustka TZ2 zakladové desky (20) je 6 mm + 3(f/o, tloustka TSd steny stojiny (25)

v dolni ¢asti je 12 mm + 25jf/o, pficemz tloustka materidlu kolem slepé diry (22) v tomto
) ¥ . el 4

prifezu je 2,5 mm + ZQ%, tloust’ka TSh steny stojiny (25) v horni &4sti je 7,4 mm + 23@_%,

tloustka TP2 stény valcového pouzdra (23) je 4 mm + 25%,

nacez se v ochranné atmosféie s inertnim plynem nebo ochrannym smésnym plynem,

sestavajicim ze smési dusiku a vodiky v poméru 95: 5. nebo endogenni nauhlidovaci

atmosféte nebo vakuu, ohfeji na teplotu 865 "(gt 29\‘(’(3, na které se drzi 30 minut + 10

min, poté se ochladi do vodni kalici lazné o teplc;té max. S(EC a znovu se ohfeji na teplotu
P _>

SOdoC +50°C , na kterézto te loté se drzi na dobu 55 min + 15 min a nasledné ochladi na
, p

volném vzduchu.

2. Zpisob vyroby zavesovych dild podle bodu I, vyznaceny tim, Ze jednotlivé dily zavésu se
ohfeji ve vhodné ochranné atmosféfe na teplotu 870 °C + 5 °C, na které se drzi 30 minut

+ 5 minut, poté se ochladi v kalici lazni o teplot¢ max. 50 °C a bezprostiedng poté se

I



ohfeji na teplotu 450 °C +5°C nadobu 60 + 5 minut a nasledné ochladi na volném

vzduchu.

3. Zpiisob vyroby zavesovych dili podle bodu 1 nebo 2, vyznadeny tim, Ze zavésové dily se
opatfi zinkovym nebo jinym povlakem.



OBR. 3
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