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Zplisob vyroby synchronizatn{ sou&dsti
pro prevodovky opat¥ené ozubenim s pod-
Fiznutymi zuby piPesnym kovanim, pfitemZ
zuby, které jsou svoji radidlni vnitfni stra-
nou pi¥isazeny ke spoletné vélcové plode a
svoji patou dosedaji na spoletnou spodni
¢elni plochu, se napfed vyrobi s boky pro-
bihajicimi rovnob&Zn&, nadeZ se pé&chuji na-
hotovo, co? umoZiluje dosaZeni obzvl&st
pfesného vytvoreni spojkovych ploch, p¥i-
demZ jsou podstatné nédsledujici kroky po-
stupu. Pfedkovdnim se vyrobi polotovar, je-
hoZ kratké ozubeni vykazuje zuby s p¥idav-
kem pievySujicimm hotovou hlavu zubu. Jed-
nim nebo vice néasledujicimi kalibra&nimi
udery se piisobi na studeny polotovar tak,
7e se nejprve piFedpé&chuji hlavy zubd, pii-
temZ zuby jsou na svych radidlnich vngj-
§ich strandch podepfeny zdpustkou. Sou-
¢asné s pifedpéchovanim nebo dal¥im kalib-
raénim tGderem se zaoblenim bokd zubl ke
spodni &elni ploSe vytvoFl vZdy v oblasti
paty zubdl zpevné&ni zastudena a p¥i p&cho-
“vani nadisto dostanou hlavy zubl tvar
stiechy a boky zubfi Sikmou polohu odpovi-
dajici jejich pod¥iznuti.
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Vynélez se tykd zplisobu vyroby synchro-

nizadnich soudédsti pro pFevodovky, opatfe-
nych kratkym ozubenim s podFiznutymi zu-
by, které jsou svoji radiilni vnit¥ni stranou
osazeny na spoletné vélcové plo3e a svymi
patami na spoletné spodnf &elni ploSe, pres-
nym kovanim, pFi némZ se napfed zhotovuji
boky zub® probihajici navzdjem rovnoh&Zné,
nafeZ se podrobuji zavéretnému péchova-
ni.
Takovyto zpfisob vyroby spojkovych sou-
¢asti, slouZicich pro pifenos sily a opatie-
nych zuby, p¥ipadn& vybrdnimi, je znam 2z
vyloZené piihlasky vynédlezu NSR &islo
3134 857. Zde se zuby vytvareji predkova-
nim a jejich plochy hlav jsou alesporn podél
hran, spoleénych se spojkovymi plochami,
zhotoveny s pFesahem. Nésledujicim kalib-
rovacim tderem se dosdhne poZadovaného
zeSikmeni spojkovych ploch. Pfi kalibrova-
ni se pfitom mohou zuby podepfit mezi z4-
pustkovymi plochami, probihajicimi napfig
ke spojkovym plochém.

7 prihlasky vyndlezu NSR &. 2 040 413 je
zndmo, Ze se p¥i vyrobé& klinovych ozube-
nych kol s podfFiznutymi zuby vytvéfeji
pfedlisovanim zuby s navzdjem rovnobé&z-
nymi bo€nimi plochami, které se nakonec
pii vytvafeni stifechovitého tvaru dotvéfeji
p&chovdnim. ZeSikmeni bok{t zubdl pro do-
saZeni podFiznutého tvaru zubli se zde pro-
vadi zviasStnim zeSikmovacim zafizenim, u
né&hoZ do mezer mezi zuby vnikaji radidlng
se pohybujici razniky.

PouZiti zndmého zplsobu kovédni pro vy-
robu synchronizaénich souldsti prevodovek,
opatfenych krdtkym ozubenim, je pFi vyso-
kych poZadavcich na pfesnost, pfipadné u
malych synchronizaénich souéésti omezené.
V dasledku volného pietvdfeni boénich
ploch zubd, tvof¥icich spojkové plochy, a to
péchovanim piesahovych rozmé&rl hlav, ne-
lze pifesnost tvarovani spojkovych ploch li-
bovolné& zvy3Sovat.

Vyt€enym tkolem vynédlezu je umoZnit
neomezené vyuZiti zndmého zplsobu vyro-
by na synchronizaéni soufésti shora uvede-
ného typu a pfitom dosdhnout zvySené pfes-
nosti p¥i vytvdfeni spojkovych ploch.

Vy3e uvedené nedostatky odstrafiuje a vy-
téeny tkol Fes$i zplisob vyroby synchroni-
zadéni soulésti pro prevodovky, kterd je na
své vélcové ploSe omezené spodni &elni plo-
chou a horni &elni plochou opatfena krat-
kym ozubenim s pod¥iznutymi zuby, které
jsou svoji radidlni vnit¥ni stranou pfisaze-
ny k véalcové ploSe a svoji patou ke spodni
gelni ploSe, ktery se provadi pfesnym kova-
nim tak, e se nejprve pfedkove polotovar
s boky zubii, které probihaji navzdjem rov-
nobéZné a pak se pé&chuji nadisto, podle vy-
nélezu, jehoZ podstata spofivd v tom, Ze se
zuby pfedkovou s p¥idavkem, ktery prevy-
Suje hotovou hlavu zubi, nafeZ se nejméné
jednim nésledujicim kalibraénim tdderem na
studeny polotovar nejprve predp&chuji hla-
vy zubill, pfifemZ zuby jsou na svych vngj-
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Sich radidlnich strandch podepfeny zépust-
kou, a sou€asné s pfedpéchovanim nebo dal-
8im kalibrovacim tGderem se provede zaob-
lenim bokl zubfi ke spodni felni ploSe v
oblasti pat zubli zpevnéni zastudena, naceZ
se p&chovdnim nadisto vytvofi hlavy zubl
stfechovitého tvaru a boky zubdi v Sikmé
poloze, odpovidajici jejich pod¥iznuti.

Podle vynélezu je vyhodné, jestliZe se
pifedkove polotovar se zuby, jejichZ hlavy
vy€nivaji alespoil &asti svého pFfidavku nad
horni &elni plochu, nateZ se péchuji nadisto
tak, Ze jejich hlavy konéi v trovni a/nebo
pod drovni horni &elni plochy.

Vyhodné je rovneéZ, kdyZ se pfi p&chova-
ni hlav, nejpozdéji p¥i péchovéani nadisto, v
oblasti mezi horni &elni plochou a hotovym
tvarem hlavy zubu od valcové plochy od-
st¥ihnou.

Pi¥edkovani miZe byt provadéno zastude-
na neho zatepla a rovnéZ se miZe pouZit e-
kvivalentni lisovani protlaovanim zastude-
na. Dalsi faze zplsobu, tj. jeden nebo vice
kalibrovacich tdderi, zahrnuje t¥istupiiovou
deformaci kalibrovanim, ¢im# se zpfisob po-
dle vyndlezu podstatné 1i¥1 od shora uvede-
ného zndmého stavu techniky.

V prvni fazi, kdy se hlavy zubil vytvoFe-
né ve sméru délek zubll s pfesahem napfed
piedpéchuji, pifitemZ boky zubll zlistdvaji v
podstaté rovné, tj. leZi v radidlnich rovi-
nach vzhledem ke spoleéné valcové plo3e
pro v8echny zuby, dochézi ke zhu$téni ma-
teridlu, které potom v druhé kalibrovaci f4-
zi vede ke zpevn&ni zastudena zejména v
oblasti paty zubd podepfené spodni &elni
plochou. Toto zpevnéni zastudena v oblas-
ti paty zubl je velmi diileZité nejen pro
piesné vytvarovani zaobleni paty zubll. Je-
ho néinek spodivd v tom, Ze pfi zdvéretném
dopéchovédni tvaru zubu je pfesn& ovlada-
no zedikmeni bok@l zubdl tvoficich spojkové
plochy. Podle vySky zubfl, thlu podfiznuti
bokt zubli a pFesnosti tvarfi bok{t zubf je
ndelné zéapustkové podep¥eni bokd zubi.
Soudasn& se bg&hem ti¥eti fdze tvarovani do-
hotovi sti¥echovity tvar hlav. zubdi, charak-
teristicky pro kratké ozubeni, pfi€emZ boky
zuhlt ziskdvaiji své konetné zeSikmeni.

Zasadné je moZné provadsét tyto t¥i stup-
ng pretvédieni jedinym kalibrovacim tide-
rem pomoci tzv. piedpostupové zdpustky.
Uelné je v8ak provedeni dvou kalibrova-
cich dderd, pfitemZ p¥i prvnim se provadi
prvni dva tvéfFeci stupné, zatimco pFi dru-
hém tderu se provadi zavéreénd féze.

V praxi se ukdzalo, ¥e synchroniza&ni sou-
tasti, zhotovené zpfisobem podle vynélezu,
spliiuji v8echny poZadavky kladené na krat-
kd ozubeni, uréend pro pfevodovky motoro-
vych vozidel.

Stupeii deformace p¥i pé&chovéni hlav zu-
bll je t¥eba ptitom Fidit tak, Ze nejpozdé&ji
b&hem zavéretného p&chovani nadisto se v
oblasti, ktera leZi mezi horni €elni plochou
a hotovym tvarem hlavy zubii, zuby vytvo-
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¥ené na polotovaru od vélcové plochy od-
stFihnou. V této souvislosti je zFejmé, Ze od-
st¥iZeny matetridl p¥i tvoFeni zeSikmenych
bokdl zubl se tvaruje ven ve sméru mezery
mezi zuby, piifemZ vélcovd plocha spoled-
nd pro vSechny zuby tvoFi G¢innou opér-
nou plochu, kterd nemusi byt spojena se zu-
bem v misté jeho nejvétsi Sifky.

Pfedmé&t vyndlezu bude podrobné popsén
na vyrob# konkrétni synchronizacni souas-
ti s odvolanim na vykres, na némZ pFedsta-
vuje:

obr. 1 ¢astetny osovy Fez synchronizatni
soudéasti,

obr. 2 perspektivni pohled ze strany na
84st synchroniza&ni soudésti a

obr. 3 schematické zndzorn&ni zubu ve
tfech rtznych fazich tvareni.

Rez, zndzornény na obr. 1 a vedeni syn-
chronizatni soucdsti 1 se stifedovym otvo-
rem 2 ukazuje prstencovité téleso 3 se 3ra-
fovanym prifezem. Na prstencovitém télese
3 je mezi horni Celni plochou 4 a spodni
¢elni plochou 5 vytvorena véalcové plocha
6. Na valcové ploSe 6 jsou osazeny zuby 7
kratkého ozubeni, p¥ifemZ po ohvodu syn-
chronizaéni souéédsti 1 jsou uspofadany od-
dslend celkem &tyfi segmenty 8, z nichZ
kaZdy je opatifen pé&ti zuby 7. Na obr. 2 je
zndzornén detail takového segmentu 8 s
jednim zubem 7 kone¢ného tvaru a s dalsi-
mi dvéma zuby, které zndézoriiuji mezistup-
né vyrobniho postupu. Zub 7 zndzornény na
pravé strané a oznafeny aa odpovidad tvaru
zubu polotovaru zhotoveného kovdnim za-
tepla. Tento zub 7 vykazuje boky 8 zubu le-
Zici podél radidlnich rovin segmentu 8 a ta-
ké hlavu 19 zubu, kterd je tvarovdna stfe-
chovitsd, pritemZ stfechovity tvar ponékud
vyénivd nad horni &elni plochu 4 segmentu
8. Na levé strané je zndzorné&n hotovy zub
7 oznadeny ce, ktery méd samozfejmé silné
prfehnané zndzornény sklon bokl 9 zubh
tvoficich spojkové plochy. Tento zub 7 je v
porovndni se zubem zndzornénym na pra-
vé strané a znacfenym aa, ktery pfedstavuje
mezistupeil vyrobniho postupu, zna¢né zkra-
cen ve své délce, coZ je dlsledkem dvou
péchovacich operaci, a sice z tvaru vykov-
ku aa do mezitvaru bb, zndzorn&ného na
obr. 3, a potom do konefného tvaru eec. Oba
shora uvedené stupné& tvarovéni, tj. mezi-
tvar bb a koneény tvar ce se pfednostnd u-
skutetni prostifednictvim dvou za sebou néa-
sledujicich Kkalibrovacich tderd. Z obr. 2
je zrejmé, Ze vrchol hlavy 10 zubu u hoto-
vého zubu 7 leZi p¥ibliZné v Grovni horni
¢elni plochy 4. Tato geometricka zavislost
neni v3ak nutnd. Hlava 18 zubli miZe u ji-
nych synchronizaénich souéésti bud nepatr-

né& vyénivat nad horni &elni plochu 4, ane-
bo také miZe leZet nepatrné& pod touto plo-
chou.

Stfedni zndzorn&ni zubu na obr. 2 ukazu-
je hotovy zub 7, nakresleny plnou ¢arou a
pfedkovany zub zndzorn&ny &arkovanou &a-
rou a odpovidajici tvaru polotovaru aa, zné-
zornéného v pravé Géasti obr. 2, které jsou
vyznafeny pres sebe. Ufelem zndzorné&ni
stfedniho zubu je demonstrovat stupeifi pre-
tvorFeni od predkovédni k zévéretné kalibra-
ci. To je zfejmé rovnéZ z obr. 3. Podle obr.
3 je valcovd plocha 6, promitnutd do rovi-
ny, znazornéna mezi dvéma Carkovanymi
garami. RovnéZ zde je znazorn&no okamZité
pretvaieni od tvarovaciho stupné aa pro
predkovani k bb pro prFedp&chovani a déle
k cc pro zavdretné pé&chovédni nalisto. Pro
zd@raznéni pomérd jsou rozméry znazorng-
ny pFehnan&. Oba posledné& jmenované stup-
ng postupu se uskute€iiuji b&hem kalibro-
vaciho procesu a sice jednim nebo vice ka-
librovacimi ddery. Pfitom  je podstatné, Ze
p¥i pFedpéchovani v tvarovaci £4zi bb se do-
sahuje zpevn®ni zastudena v zoénédch 11 u
zaobleni 12 pat zubl 7. Toto zpevnéni za-
studena je hlavni p¥i€inou toho, Ze boky 9
zubli, které tvo¥i spojkové plochy, vytvaie-
ji u hotového kalibrovaného zubu 7 tvaro-
v pFesné rovinné plochy, které jsou orien-
tovany $ikmo smérem vzhlru pro poZadova-
né roz§ifeni hlavy 10 zubu.

ProstFednictvim nezndzorn&né a zndmeé
pFedb&Zné zdpustky je moZné pii kalibraci
v tvarovacim stupni bb vytvofit napied za-
obleni 12 paty pfedp&chovdnim zubu z tva-
rovaciho stupné aa do tvarovaciho stupng
Bh. P¥itom v tvarovacim stupni bb dochézi k
tém&r nezretelnému zeSikmeni bokh 9 zubil.
Teprve pii zdvéretném pé&chovani v tvaro-
vacim stupni ce dochézi k poZadovanému
zietelnému zeSikmeni bokdlt 9 zubl. Porov-
néni tvarovactho stupn& aa zndzornéného
na levé strané s koneénym stupném ece zné-
zornénym vpravo dovoluje seznat na vélco-
vé ploSe 6 stiihovou oblast 13 znézornénou
srafovand, ze které nastdvd premistovéani
materidlu, které ve svém diisledku umoZiiu-
je rozgi¥eni hlavy hotového zubu 7.

Tvary zubll jsou na obr. 2 a 3 znédzorng-

ny v podstatd schematicky. Ve skutecnosti

jsou hrany, zejména u mezitvardt aa a bb
pon&kud zaoblené a zeSikmeni bokd zubl v
konetném tvaru cc je podstatng mensi. Po
prvni kalibrovaci fazi, odpovidajici tvaro-
vacimu stupni 22, mohou byt boky zubil v
blizkosti hlavy mirn& konvexni, pod ni mir-
né konkavni, coZ je zndzorn&no na obr. 3
garkovanou &arou.
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PREDMET VYNALEZU

1. Zplsob vyroby synchroniza&ni soudéas-
ti pro pfevodovky, kterd je na své vdlcové
plose omezené spodni ¢elni plochou a horni
€elni plochou opatfena kratkym ozubenim
s podifiznutymi zuby, které jscu svoji radi-
alni vnitFni stranou p¥isazeny k valcové plo-
Se a svoji patou ke spodni ¢elni plo3e, kte-
ry se provadi presnym kovanim tak, Ze se
nejprve predkove polotovar s boky zubi,
které probihaji navzdjem rovnob&Zné a pak
se péchuji nadisto, vyznacujici se tim, Ze se
zuby pfedkovou s p¥idavkem, ktery pievy-
Suje hotovou hlavu zubii, nadeZ se nejménd
jednim ndésledujicim kalibra¢nim tderem na
studeny polotovar nejprve pFedpéchuiji hla-
vy zubill, pFifemZ zuby jsou na svych vnéj-
8ich radialnich strandch podepieny zapust-
kou, a soudasné s pfedp&ehovanim nebo dal-
8§im kalibraénim tderem se provede zaob-

lenim bok@l zubli ke spodni &elni ploSe v
oblasti pat zubl zpevnéni zastudena, nade¥
se péchovédnim nadisto vytvoii hlavy zubil
stfechovitého tvaru a boky zubll v ikmé
poloze, odpovidaijici jejich podi#iznuti.

2. Zptsob vyroby podle bodu 1, vyznad&u-
jici se tim, Ze se predkove polotovar se zu-
by, jejichZ hlavy vyé€nivaji alespoii ¢asti své-
ho pfidavku nad horni éelni plochu, nadeZ
se zuby pé&chuji nadisto tak, Ze jejich hla-
vy konéi v trovni a/nebo pod trovni horni
¢elni plochy.

3. Zpfisob vyroby podle bodu 2, vyznaduji-
ci se tim, Ze pfi péchovani hlav zubt, nej-
pozdé&ji pri péchovéani na &isto, se zuby v ob-
lasti mezi horni &elni plochou a hotovym
tvarem hlavy zubu odstfihnou od valcové
plochy.

1 list vykresi
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