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(57) Anotace:
Vynalez se tyka zpusobu vyroby pokovené soucasti, pfi
kterém se jedna ocelova ty¢ nebo ocelova trubka
pokovuje. Zptsob obsahuje krok kaleni, zahrnujici kaleni
alespofi dvou axialné v odstupu umisténych ¢asti jedné
ocelové ty€e nebo ocelové trubky pro vytvofeni alespofi
dvou zakalenych ¢asti (12, 13). krok obrabéni pfi
provadéni plastického opracovani nebo fezéani na Casti
ocelové tyde nebo ocelové trubky mezi alespofi dvéma
zakalenymi &¢astmi pro vytvofeni obrobené ¢asti (4C) a
krok pokovovani, pii kterém jedna ¢ast z alespoti dvou
zakalenych ¢asti, ktera sméfuje ke druhé ¢asti z alesponi
dvou zakalenych &asti pres obrobenou ¢ast, se
nepokovuje, aviak oblast alespori ocelové tyce nebo
ocelové trubky, kterd zahrnuje alespoii ¢ast druhé casti
z alespori dvou zakalenych &asti, se pokovuje.

4E

® > A
3. - i 3
ol P
‘-. F3
1o/ B
& ol -~
==L
PSS ey )
Lo by YA
il 8C1
240 LT
i i &
© ]
28-% ] -
=



15

20

25

30

35

40

45

50

CZ 306754 B6

Zpiisob vyroby pokovené souéasti

Oblast techniky

Vynalez se tyka zpisobu vyroby pokovené soudasti prostiednictvim pokovovani ocelové tyce
nebo ocelové trubky jako ocelového zakladniho materialu, naptiklad ty¢e vélcového zafizeni,
naptiklad hydraulického valce nebo hydraulického tlumice narazi.

Vynalez se rovnéz tyka pokovené soucasti, vyrobené shora uvedenym zpisobem.

Dosavadni stav techniky

Hydraulicky tlumi¢ narazii, uspotadany jako valcové zafizeni pro pojizdné zafizeni, napiiklad
automobil, v podstaté obsahuje valec, obsahujici pist, a ty¢, pfipojenou na svém jednom konci k
pistu ve valci a zataziteln¢ vysunutelnou na svém druhém konci z valce pres vedeni tyge.

Ty¢ ma prstencovitou zarazku (odrazovou zarazku), pfipevnénou ke vnéjsimu obvodu jeji axialné
mezilehlé ¢asti.

Zarazka doseda na vedeni tyCe, pokud je ty¢ vysunuta, ¢imZ je definovana nejdel$i vysunuta po-
loha tyce.

Zarazka je pripevnéna k ty€i zpiisobem, ktery je nazyvan jako pfipojeni tokem kovu.

To znamena, Ze priibézna obvodova drazka je vytvorena na vnéjsi obvodové plose tyée, pficemz
Cast zarazky je zatlatena do prib&zné obvodové drazky prostfednictvim plastické deformace.

Ty¢ naptiklad posuvné kontaktuje vedeni tyce, kdyZ je vysouvéana a zatahovana.

Proto je tedy povrchova plocha ty¢e pokovena chromém nebo podobné za ugelem zlepseni odol-
nosti vii¢i opotiebeni, posouvatelnosti nebo kluznosti atd. (viz napfiklad zvefejnénd japonska
patentova piihlaska JP 2000-199 095).

Pozadavky na ty¢ vyZaduji, aby ty¢ vykazovala uspokojivou posouvatelnost, v disledku ¢ehoz
musi byt pokovena.

Na druhé stran€ pokovena ty¢ vykazuje problém, ktery spoiva v tom, Ze je obtizné provadét
plastické opracovani nebo fezani pro vytvofeni drazky pro spojeni tokem kovu, nebot’ povrchova
plocha pokovené tyce je tvrda.

Predmétny vynalez byl vytvofen s pfihlédnutim ke shora uvedenému problému znadmého stavu
techniky.

Ukolem tohoto vynalezu je proto vyvinout zpésob vyroby pokovené soudasti, u kterého bude
mozno zlepsit produktivitu pfi soudasném zlepSeni stability vyzadované pro ty¢, jako je ocelova
ty¢ nebo ocelova trubka.

Dal$im tkolem tohoto vynélezu je vyvinout pokovenou soudast, vyrabénou prostrednictvim zpii-
sobu vyroby pokovené soucasti podle tohoto vynélezu.
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Podstata vynalezu

Za u&elem vyieSeni shora uvedeného problému predmétny vynalez poskytuje zpisob vyroby
pokovené soucasti, pii kterém se jedna ocelova ty¢ nebo ocelova trubka pokovuje, kteryZzto zpi-
sob obsahuje:

krok kaleni, zahrnujici kaleni alespofi dvou axialné v odstupu umisténych €asti jedné ocelové
tyCe nebo ocelové trubky pro vytvoreni alespori dvou zakalenych ¢asti,

krok obrabéni pfi provadéni plastického opracovani nebo fezani na Casti ocelové tyce nebo oce-
lové trubky mezi alespon dvéma zakalenymi ¢astmi pro vytvofeni obrobené ¢asti a

krok pokovovani, p¥i kterém jedna ¢ast z alespon dvou zakalenych &asti, ktera sméfuje ke druhé
&asti z alespoi dvou zakalenych Gasti pies obrobenou &ast, se nepokovuje, aviak oblast alespori
ocelové tyCe nebo ocelové trubky, ktera zahrnuje alespon ¢ast druhé ¢asti z alespor dvou zakale-
nych ¢asti, se pokovuje.

Krok popousténi alespoil dvou zakalenych ¢asti se s vyhodou provadi po kroku pokovovani.

Krok méfeni tvrdosti jedné soucasti z alespon dvou zakalenych ¢Casti se s vyhodou provadi po
kroku popousténi.

Krok popousténi rovnéz s vyhodou slouzi jako vypalovani pro uvolttovani vodiku pohlceného v
jedné ocelové ty¢i nebo ocelové trubce béhem pokovovani.

Krok brouseni pfed pokovovanim pro provadéni jednoho brouseni a lesténi na alespon Casti po-
kovované oblasti se s vyhodou provadi po kroku kaleni a pted krokem pokovovani, nebo krok
brouseni po pokovovani pro provadéni jednoho brouseni nebo lesténi se provadi po kroku po-
pousténi.

Pokovenou soudasti je s vyhodou ty¢ vyuZzivana pro vélcové zafizeni.

Predmétny vynalez rovnéz poskytuje pokovenou souéast, ziskanou prostiednictvim pokovovani
ocelové tyce nebo ocelové trubky.

Pokovena soucast obsahuje

pokovenou &ast, ktera byla podrobena vysokofrekvenénimu indukénimu kaleni, pokovovani a
popousténi,

nepokovenou &ast, uspofadanou v poloze axialné odlisné od pokovené ¢asti, pfic¢emZ nepokovena
¢ast byla podrobena vysokofrekvenénimu indukénimu kaleni a popousténi, pfi¢emz nebyla po-
drobena pokovovani, a

obrobenou &ast, uspofadanou mezi pokovenou &asti a nepokovenou ¢asti, pfi¢emz obrobena Cast

byla podrobena plastickému opracovani nebo fezani a nebyla podrobena ani vysokofrekven¢nimu
induk&nimu kaleni ani pokovovani.

Na zékladé tohoto vynalezu je mozno zajistit zlepSeni produktivity pfi soucasném zlepSeni po-
souvatelnosti nebo kluznosti, coZ je vyzadovano pro ty¢, jako je ocelova ty¢ nebo ocelova trubka.

Objasnéni vykrest

Vynalez bude dale podrobnéji vysvétlen na piikladech jeho provedenti, jejichz popis bude podan s
pfihlédnutim k pfilozenym obrazkiim vykresd.

Obr. 1 znazoriiuje pohled ve svislém fezu na hydraulicky tlumi¢ narazi, majici ty¢ podle prove-
deni tohoto vynalezu.
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Obr. 2 znézoriiuje postupovy diagram, zobrazujici kroky vyroby ty¢e podle tohoto provedeni v
poradi od kroku (A) do kroku (H).

Obr. 3 znazortiuje ¢elni pohled na ty¢ podle prvni modifikace pfi pohledu ve stejném sméru jako
na obr. 2.

Obr. 4 znazortiuje Celni pohled na ty¢ podle druhé modifikace p¥i pohledu ve stejném sméru jako
na obr. 2.

Priklady uskuteénéni vynalezu

Ptedmétny vynélez bude dale podrobngji vysvétlen s odkazem na obr. 1 a obr. 2, na kterych je
znazornéna ty¢ valcového zatizeni jako piiklad pokovené soucasti podle provedeni tohoto vyna-
lezu.

Obr. 1 znazorniuje hydraulicky tlumi¢ 1 narazd, majici ty¢ 4, pokovenou prostfednictvim zplisobu
vyroby pokovené soucasti podle tohoto provedeni.

Hydraulicky tlumi¢ 1 narazl jako valcové zafizeni v podstaté obsahuje
valec 2,

pist 3,

ty€ (pistovou ty¢) 4 a

vedeni 5 tyce 4.

Vilec 2 ma uvnitf utésnénou hydraulickou tekutinu a je otevien na svém jednom konci (na hor-
nim konci na obr. 1).

Konkrétné ma vélec 2 konstrukci ze dvou trubek, obsahujici vnitini trubku 2A a vn&jsi trubku
2B.

Spodni konec valce 2 je uzavien pomoci spodniho vicka 2C.

Pist 3 je axialn€ posuvné uspofadan ve vnitini trubce 2A valce 2 pro rozdéleni vnittniho prostoru
vnitin{ trubky 2A na dvé komory.

Tyc¢ (pistova ty€) 4 jako pokovena soucast je pfipojena na svém jednom axialnim konci (na spod-
nim konci na obr. 1) k pistu 3.

Druhy axialni konec tyce 4 je vysunut na vné&jsi stranu valce 2 otvorem ve valci 2.

Vedeni 5 tyce 4, slouzici jako tésnici ¢len, je uspofadéano v otvoru ve vélci 2 pro posuvny kontakt
s tyCi 4 (relativni posuvny pohyb vzhledem k ty¢i 4) prostiednictvim objimky SA a tésniciho
krouzku 5B.

Ty¢ 4 je vytvotena prostfednictvim zpisobu vyroby (ktery bude popsan v dal$im) jako podlouhly
kruhovy sloupkovity ¢len (kruhova sloupkovita ty¢ nebo kruhova valcova trubka), probihajici v
axialnim sméru (ve svislém sméru na obr. 1 a ve vodorovném sméru na obr. 2).

Konkrétné je ty¢ 4 vytvorena jako pokovena soudast, ziskana prostfednictvim podrobeni ocelo-
veho zakladniho materidlu 11. (viz obr. 2), kterym je ocelova ty& nebo ocelova trubka, tepelnému
zpracovani, pokovovéni a nezbytnému obrabéni (jako je plastické opracovani, fezani, brouseni,
lesténi atd.).
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Ty¢ 4 ma

pokovenou ¢ast 4A,

nepokovenou ¢ast 4B,

obrobenou ¢ast 4C,

jednu montazni koncovou ¢ast 4D a

druhou montazni koncovou ¢ast 4E.

Pokovena Cast 4A predstavuje oblast, ktera byla podrobena kaleni (jako je vysokofrekvencni
indukéni kaleni), pokovovani (jako je tvrdé chromovani) a popousténi.

Pokovena ¢ast 4a, majici pokovenou plochu, mize zajistit odolnost viici opotiebeni a posuvnost
po dlouhou dobu, a to bez ohledu na posuvny kontakt s objimkou 5A a té€snicim krouzkem 5B
vedeni 5 tyce 4.

Pokovena &ast 4A je s vyhodou podrobena brouseni nebo lesténi po vysokofrekvenénim induke-
nim kaleni a pfed pokovovanim v pfipadé nutnosti. Diivody pro tento postup jsou nasledujici.

Brouseni nebo lesténi umoziuje vyhladit povrchovou drsnost oblasti tyCe 4, ktera se ma stat po-
kovenou &asti 4A, pied pokovovanim, v dusledku ¢ehoz je mozno zlep$it dokonéeni potahové
vrstvy 16 (viz obr. 16) pokovené Casti 4A, jakoZ i zlepsit adhezni vlastnosti (potahovou pevnost)
potahové vrstvy 16.

Je rovnéz vyhodné provadét brouseni nebo lesténi pokovené Casti 4A po popousténi v piipadé
nutnosti. Divody pro tento postup jsou nasledujici.

Pokud je lesténi provadéno kotoucem, tak potahova vrstva 16 pokovené &asti 4A miZe byt plas-
ticky deformovana pro uzavieni prasklin v potahové vrstveé 16.

Tim je mozno potlagit korozi (rez) ocelového zékladniho materidlu 11, pfedstavujiciho zakladni
kov, lezici pod potahovou vrstvou 6.

Na druhé strané je nepokovena ¢ast 4B usporadana na ty¢i 4 v poloze axialné odlisné od pokove-
né ¢asti 4A.
Nepokovena &ast 4B predstavuje oblast, ktera byla vystavena kaleni (vysokofrekvencnimu in-

duké&nimu kaleni) a popousténi, pfiGemz nebyla vystavena pokoveni (tvrdému chromovani).

Nepokovena &ast 4B je podrobena podobnému tepelnému zpracovani, jako v piipadé pokovené
Casti 4A, av8ak s vyjimkou pokoveni.

Nepokovena ¢ast 4B ma proto obdobné vlastnosti, jako zakladni kov pokovené €asti 4A.

Pokud je cela ty¢ 4 podrobena kaleni (vysokofrekvenénimu induk¢nimu kaleni), pokovovani
(tvrdému chromovani) a popousténi, tak povrchova tvrdost tyée 4 po popousténi nemize byt
pfimo méfena v disledku pFitomnosti potahové vrstvy 16 na povrchu, pfi¢emZz potahova vrstva
16 musi byt ¢aste¢né odstranéna za Gi¢elem méfeni povrchové tvrdosti.

Z tohoto diivodu je ty¢ 4 podle tohoto provedeni opatfena nepokovenou ¢asti 4B.
Proto povrchova tvrdost zakladniho kovu pokovené ¢asti 4A miize byt zjiSténa pomoci méfeni

povrchové tvrdosti nepokovené Easti 4B aniz by bylo nutno ¢astecné odstranit potahovou vrstvu
16 pokovené casti 4A.
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Obrobena ¢ast 4C je uspordddna mezi pokovenou ¢asti 4A a nepokovenou &asti 4B tyce 4.

Obrobena ¢ast 4B predstavuje oblast, ktera byla vystavena plastickému opracovani nebo tezani,
pficemz nebyla vystavena ani kaleni (vysokofrekvenénimu induk&nimu kaleni) ani pokovovéni
(tvrdému chromovani).

Obrobena ¢ast 4C ma prubéznou obvodovou drazku 4Cl1, vytvofenou plastickym opracovanim
nebo fezénim.

Pribézna obvodova drazka 4Cl je opatiena zarazkou (odrazovou zarazkou) 6, ktera doseda na
vedeni 5 ty€e 4, kdyz je ty¢ 4 vysunuta ve znaéném rozsahu, a to pro omezeni dal$iho vysunuti
tye 4.

Zarézka 6 je piipevnéna k pribézné obvodové drazce 4C1 pomoci zplisobu pfipojovani, napii-
klad ptipojovani tokem kovu.

Povrchova tvrdost obrobené ¢asti 4C je provedena jako nizsi, neZ povrchova tvrdost pokovené
¢asti 4A a nepokovena Casti 4B.

V disledku toho je mozno snadno a stabilné provadét obrabéni obrobené &asti 4C, tj. plastické
opracovani nebo fezani pro vytvoreni priibézné obvodové drazky 4C1.

Jedna montazni koncova ¢ast 4D je uspofadana na jednom konci (na spodnim konci na obr. 1 a
na pravém konci na obr. 2) tyCe 4.

Jedna montaZzni koncova ¢ast 4D ma vn&j§i primér mensi, nez je vn&jsi primér pokovené &asti
4A a nepokovené ¢asti 4B.

K jedné montaZzni koncové Casti 4D je ptipevnén pist 3. Vypadnuti pistu 3 z ty&e 4 je zabranéno
prostfednictvim matice 7, ktera je naSroubovana na vzdaleny konec jedné montazni koncové &asti
4D.

Druha montézni koncova ¢ast 4E je uspofadana na druhém konci (na hornim konci na obr. | a na
levém konci na obr. 2) tyce 4.

Druhé& montazni koncova ¢ast 4E ma vnéjsi primér mensi, neZ vnéjsi primér pokovené &asti 4A
a nepokovené &asti 4B.

Druha montazni koncova ¢ast 4E je ptipevnéna napiiklad k bo¢nimu ¢lenu karoserie vozidla (ne-
Znazornéno).

Dale bude vysvétlen zplisob vyroby ty¢e 4 hydraulického tlumice 1 narazi s odkazem na obr. 2.

Ty¢ 4 podle obr. 1 je vytvofena prostfednictvim provadéni tepelného opracovani, pokovovani a
nezbytného obrabéni ocelového zékladniho materialu 11, jak je zndzornéno v &asti (A) na obr. 2,
kterym je ocelova ty¢ nebo ocelova trubka, sefiznuta na predem stanovenou délku.

Konkrétné ocelovy zakladni material 11, zndzornény v &asti (A) na obr. 2, je vytvarovéan do tyée
4, znazornéné na obr. 1, prostfednictvim jeho postupného vystaveni

"kroku kaleni", znazornénému v &asti (B) na obr. 2,
"kroku obrabéni", znazornénému v &asti (C) na obr. 2,
"kroku brouseni pfed pokovovanim", znazornénému v &asti (D) na obr. 2,

"kroku pokovovani", zndzornénému v &asti (E) na obr. 2,
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"kroku popousténi", znazornénému v ¢asti (F) na obr. 2,
"kroku brouseni po pokovovani", znazornénému v ¢asti (G) na obr. 2, a
v pfipad€ nutnosti "kroku méfeni", zndzornénému v ¢asti (H) na obr. 2.

V "kroku kaleni", ktery je znazornén v &asti (B) na obr. 2, se indukéni ohfivaci civka 10 pohybuje
vzhledem k ocelovému zakladnimu materialu 11, zndzornénému v ¢asti (A) na obr. 2, v axidlnim
sméru pro kaleni dvou axialné v odstupu umisténych &asti ocelového zékladniho materialu 11
pomoci vysokofrekvenéniho indukéniho kaleni, ¢imzZ jsou vytvareny zakalené ¢asti 12 a 13.

Z téchto dvou zakalenych ¢asti 12 a 13 je zakalena ¢ast 12 umisténa blize k jednomu konci (pra-
vému konci na obr. 2) a vytvatena v oblasti, ktera bude tvofit nepokovenou ¢ast 4B po dokonceni
tyce 4.

Druha zakalena ¢ast 13 je umisténa v axialnim odstupu od zakalené ¢asti 12.

Zakalena ¢ast 13 je vytvorena v oblasti, ktera bude tvorit pokovenou ¢ast 4A po dokonceni tyce
4.

Povrchova tvrdost zakalenych ¢asti 12 a 13, vytvofenych pomoci vysokofrekvenéniho indukéni-
ho kaleni, ¢ini od 650 HV do 800 HV, a to napiiklad pti vyuziti S45 (uhlikaté oceli pro strojni
konstrukéni vyuziti) jako ocelového zakladniho materialu 11.

Po vytvoreni dvou zakalenych ¢asti 12 a 13 prostfednictvim kaleni, jak je znazornéno v ¢asti (B)
na obr. 2, je provadén "krok obrabéni", znazornény v ¢asti (C) na obr. 2.

V "kroku obrabéni" je oblast ocelového zakladniho materialu 11, umisténa mezi dvéma zakale-
nymi ¢astmi 12 a 13, podrobena plastickému opracovani nebo fezani pro vytvofeni prubézné
obvodové drazky 4C1.

"Krok obrabéni" muze byt provadén napiiklad pomoci fezani, pii kterém je pribézna obvodova
drazka 4C1 vytvofena pomoci fezného nastroje s vyuzitim soustruhu nebo podobné, nebo pomoci
plastického opracovani, pii kterém je prib&zna obvodova drazka 4C1 vytvoiena prostfednictvim
pfitlaovani odvalovaciho valce (neznazornéno) na ocelovy zakladni material 11.

V tomto ptipadé oblast mezi dvéma zakalenymi ¢astmi 12 a 13, tj. oblast, ktera bude tvofit obro-
benou ¢ast 4C po dokondeni tyce 4, nebyla zakalena.

Proto je mozné snadno a stabilné provadét plastické opracovani nebo fezani za icelem vytvoreni
priibézné obvodové drazky 4Cl1.

Je nutno poznamenat, Ze v kroku, zndzornéném v &asti (C) na obr. 2, jsou protilehlé konce ocelo-
vého zakladniho materialu 11 rovnéz podrobeny napiiklad fezani pro snizeni priméru koncovych
oblasti, ¢imz je vytvofena jedna montazni koncova ¢ast 4D a druha montazni koncova Cast 4E.

V tomto ptipadé konce ocelového zakladniho materialu 11 nebyly zakaleny, jako v pfipadé oblas-
ti, kde je vytvofena pribézna obvodova drazka 4C1.

Proto je rovnéz mozné snadno a stabilné provadét obrabéni pro vytvoreni jedné montazni konco-
vé &asti 4D a druhé montazni koncové Casti 4E.

Po vytvoreni priibézné obvodové drazky 4Cl, jak je znazornéno v &asti (C) na obr. 2, je provadén
"krok brouseni pied pokovovanim", znazornény v ¢asti (D) na obr. 2.
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"Krok brouSeni pfed pokovovanim" je provadén po "kroku kaleni" a pred "krokem pokovovani",
coz bude popsano pozdéji.

Konkrétné pred dale popsanym "krokem pokovovani" je provadéno brouseni nebo lesténi alespoti
na Casti oblasti, kterd ma byt pokovena v "kroku pokovovani", tj. oblasti ocelového zakladniho
materidlu 11 mezi pribéznou obvodovou drazkou 4C1 a druhou montazni koncovou &asti 4E.

"Krok brouseni pred pokovovanim" mize byt napiiklad provadén prostfednictvim brouseni, pfi
kterém je povrchova plocha ocelového zakladniho materialu 11 brouSena pomoci brusného ko-
touce 15 s vyuzitim brusky nebo prostfednictvim lesténi, pfi kterém je povrchova plocha ocelo-
vého zakladniho materidlu 11 lesténa s vyuzitim abrazivni tkaniny, papiru nebo zrn nebo jiného
abrazivniho materialu.

V disledku toho povrchova drsnost pokovované oblasti miize byt vyhlazena pred "krokem poko-
vovani".

Je proto mozné zdokonalit kone¢né provedeni potahové vrstvy 16 a zlepsit adhezni vlastnosti
(potahovaci pevnost) potahové vrstvy 16.

Poté, kdy oblast pro pokovovani byla obrousena nebo vylesténa pied "krokem pokovovani", jak
Jje znazornéno v ¢&asti (D) na obr. 2, je provadén "krok pokovovani", znazornény v &asti (E) na
obr. 2.

V "kroku pokovovani" zakalena ¢ast 12, ktera je jednou ¢asti ze dvou zakalenych ¢asti 12 a 13,
ktera smétuje ke druhé ¢asti ze dvou zakalenych &asti 12 a 13 pres priibéznou obvodovou drazku
4C1, neni pokovena, aviak oblast ocelového zakladniho materidlu 11 véetné zakalené &asti 13,
ktera predstavuje celou druhou ¢ast ze dvou zakalenych ¢asti 12 a 13, je pokovena.

Pokovovani, které je provadéno v "kroku pokovovani", mize naptiklad pfedstavovat pochromo-
vani (tvrdé chromovani).

U prikladu podle obr. 2 oblast ocelového zakladniho materialu 11, probihajici vyluéné od levého
konce pribézné obvodové drazky 4C1 k pravému konci druhé montazni koncové &asti 4E, jak je
znazornéno na obr. 2, je pokovena, ¢imZ je vytvotena potahova vrstva 16 v této oblasti.

To znamen4, ze povrchova plocha oblasti je pokryta potahovou vrstvou 16.

V disledku toho je mozno zajistit odolnost vii¢i opotiebeni a posuvnost oblasti tyce 4, ktera po-
suvn¢ kontaktuje objimku 5A a tésnici krouzek 5B vedeni 5 tyce 4.

Na druhé strané zakalena ¢ast 12, ktera neni pokovena, tj. neni pokryta potahovou vrstvou 16, si
muze udrzovat vlastnosti, podobné vlastnostem zakladniho kovu pokovené oblasti, a to i po pro-
vedeni "kroku popousténi" (coz bude popsano pozdéji).

Je nutno poznamenat, Ze potahova vrstva 16 miZe byt vytvorena naptiklad az do polohy, kde
potahova vrstva 16 zakryva pribéznou obvodovou drazku 4Cl1, prestoZe to neni znidzornéno na

obrazku.

Po vytvoreni potahové vrstvy 16 tak, ze zakryva zakalenou ¢ast 13, jak je znazornéno v &asti (E)
na obr. 2, je provadén "krok popousténi", zndzornény v ¢&asti (F) na obr. 2.

V "kroku popousténi" jsou zakalené &asti 12 a 13 popoustény.

Na obr. 2 jsou popusténé zakalené &asti 12 a 13 oznaleny pfislu§né vztahovymi znackami 12' a
13"
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"Krok popousténi" rovnéz slouzi jako vypalovani (ohfivani pro odstranéni vodiku proti kiehnuti)
za uéelem uvolnéni vodiku pohlceného v ocelovém zakladnim materialu 11 pfi pokovovéni.

Proto je popousténi provadéno napfiklad prostfednictvim ohfivani ocelového zékladniho materia-
lu 11 po dobu nejméné jedné hodiny pfi teploté od 190 °C do 300 °C je rovnéz vhodné pro vypa-
lovani.

Pokud je konkrétné ocelovy zakladni material 11 naptiklad ohfivan po dobu jedné hodiny pfi
teploté 230 °C, tak povrchova tvrdost ocelového zékladniho materidlu 11 Cini zhruba 580 HV.

Pokud je ohfivani napiiklad provadéno po dobu &tyi hodin pfi teploté 250 °C, tak povrchova
tvrdost ocelového zakladniho materialu 11 €ini zhruba 550 HV.

Po provedeni popousténi, které rovnéz slouzi jako vypalovani, jak je znazornéno v &asti (F) na
obr. 2, je provadén "krok brouseni po pokovovani", znazornény v ¢asti (G) na obr. 2.

V "kroku brouseni po pokovovani" je pokovena oblast, tj. potahova vrstva 16, pokryvajici ocelo-
vy zakladni material 11, brousena nebo lesténa po kroku popousténi.

"Krok brouseni po pokovovani" miize byt naptiklad provadén prostiednictvim lesténi kotoucem,
pfi kterém je povrchova plocha (potahova vrstva 16) lesténa s vyuzitim kotouce (abrazivni tkani-
ny), potazeného abrazivnim materidlem.

V dusledku toho miize byt potahova vrstva 16 plasticky deformovéana pro uzavieni prasklin v
potahové vrstvé 16.

Tim je umoznéno potlacit korozi (rez) ocelového zakladniho materialu 11.

Po vylesténi potahové vrstvy 16 pomoci lesténi kotoucem, jak je znazornéno v c&asti (G) na
obr. 2, je provadén "krok méfeni", znazornény v &asti (H) na obr. 2.

V "kroku méieni" je jedna Cast (zakalena ¢ast 12'), ktera byla popusténa po zakaleni, tj. nepoko-
vena &ast 4B, ktera byla zakalena a popousténa a nebyla pokovena, podrobena procesu méfeni
tvrdosti pomoci zafizeni 18 pro méfeni tvrdosti.

V tomto piipadé nepokovena East 4B ma vlastnosti podobné, jako jsou vlastnosti zdkladniho ko-
vu pokovené Casti 4A, ktery je pokryt potahovou vrstvou 16.

Povrchova tvrdost zédkladniho kovu pokovené &asti 4A muze proto byt zjiSténa pomoci méfeni
povrchové tvrdosti nepokovené Casti 4B bez ¢aste¢ného odstranéni potahové vrstvy 16 pokovene
Casti 4A.

Je nutno poznamenat, ze "krok méfeni" nemusi byt provadén pro vechny tyce 4, avSak miize byt
provadén pouze pro tyce 4, které napiiklad vyZzaduji méfeni z diivodi kontroly kvality nebo po-
dobné.

Podle tohoto provedeni tedy dvé& v axialnim odstupu umisténé ¢asti ocelového zakladniho materi-
alu 11 jsou zakaleny pomoci vysokofrekvenéniho indukéniho kaleni, pfi¢emZz nezakalena cast
mezi dvéma zakalenymi ¢astmi je podrobena plastickému opracovéni nebo fezéani.

Plastické opracovani nebo fezani mize proto byt provadéno snadno a stabilné, v disledku ¢ehoz
Ize dosahnout zlepsené produktivity.

Kromé toho potahova vrstva 16 umoziiuje zlepseni posouvatelnosti vzhledem k objimce 5A a
té&snicimu krouzku 5B.
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Kromé toho povrchova tvrdost ocelového zékladniho materialu 11, predstavujiciho zakladni kov
pod potahovou vrstvou 16, miize byt méfena bez ¢aste¢ného odstranéni potahové vrstvy 16.

To znamena, Ze v "kroku pokovovani", znazornéném v &asti (E) na obr. 2, zakalena &ast 12, ktera
tvofi jednu ¢ast ze dvou axialn€ v odstupu umisténych zakalenych &asti 12 a 13 ocelového za-
kladniho materialu 11 a kterd sméfuje ke druhé ¢asti ze zakalenych ¢asti 12 a 13 pfes obrobenou
¢ast 4C (prabé&znou obvodovou drazku 4C1), neni pokovena, avsak oblast ocelového zakladniho
materialu 11 vCetn¢ zakalené ¢asti 13, ktera predstavuje celou druhou ¢ast ze zakalenych &asti 12
a 13, je pokovena.

V disledku toho nepokovena ¢ast 4B, ktera piedstavuje jednu &ast nepokovenou v "kroku poko-
vovani", si mlize zachovat vlastnosti podobné vlastnostem zakladniho kovu pokovené &asti 4A,
ktera predstavuje ¢ast pokovenou v "kroku pokovovani”, i kdyz je "krok popousténi" provadén
po "kroku pokovovani".

Povrchova tvrdost zdkladniho kovu pod potahovou vrstvou 16 tak mlze byt zjisténa prostiednic-
tvim méfeni povrchové tvrdosti nepokovena ¢asti 4B bez ¢astecného odstranéni potahové vrstvy
16.

V tomto piipad¢ zakalena cast 12, ktera se ma stat nepokovenou ¢asti 4B, je zakalena pied "kro-
kem obrabéni" a popousténa po "kroku obrabéni", a to stejnym zptisobem jako zakalena ¢ast 13,
ktera se ma stat pokovenou ¢asti 4A.

Tvrdost zakalené Casti 12, kterd se ma stat nepokovenou ¢asti 4B, mize proto byt zajisténa bé-
hem "kroku obrabéni".

Je proto mozno zdokonalit odolnost viiéi teeni (odolnost vi¢i poskozeni) u nepokovené &asti 4B.

Podle tohoto provedeni je "krok méfeni" pro méfeni tvrdosti nepokovena &asti 4B, provadén po
"kroku popousténi".

Je proto mozno usnadnit a zjednodusit operaci méfeni, potlacit vykyvy naméfenych hodnot, zlep-
Sit pfesnost a spolehlivost méfeni a snizit ndklady v porovnani s procesem méfeni, pfi kterém je
potahova vrstva 1 6 Castecné odstran€na pro méfeni tvrdosti.

Pokud je jinak potahova vrstva 16 Caste¢né odstranéna pro méfeni tvrdosti, tak ty¢, kterd byla
vystavena tomuto méfeni, se miize stat zmetkovym vyrobkem, ktery nemiize byt dodavan.

Naopak ty¢ 4, podrobend méfeni tvrdosti prostiednictvim méfeni tvrdosti nepokovena &asti 4B,
muze byt dodavana jako bezvadny vyrobek.

Podle tohoto provedeni je "krok brouseni pted pokovovanim" provadén po "kroku kaleni" a pred
"krokem pokovovani".

Proto tedy povrchova drsnost ocelového zakladniho materialu 11 mize byt vyhlazena pred "kro-
kem pokovovani". Je tak moZzno zlepsit dokonéeni potahové vrstvy 11 a zdokonalit adhezni
vlastnosti (potahovou pevnost) potahové vrstvy 16.

Podle tohoto provedeni "krok popousténi" rovnéz slouzi jako proces vypalovani (pro zpracovani
pro odstranéni vodiku proti kiehnuti).

Proto tedy pocet ohfivani ocelového zakladniho materidlu 11 mizZe byt sniZen v porovnani se
zplsobem vyroby, pfi kterém je popousténi a vypalovani provadéno vzajemné samostatng.

Je proto mozno dosahnout aspor energie a snizeni naklada.
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V tomto piipadé vypalovani umoZziiuje sniZit kiehnuti v diisledku obsahu vodiku a potlacit korozi
(bily rez) vlastniho kovového povlaku v kyselém prostiedi.

Pokud jsou vyrobni kroky provadény napiiklad v nasledujicim poradi:
"kaleni" — "popusténi" — "pokovovani" — "vypalovani”,

tak je popustény ocelovy zakladni material pokovovan.

V diisledku toho $itka prasklin v potahové vrstvé se muze zvétSovat v disledku smritovani pota-
hové vrstvy na zakladé¢ ohfivani beéhem "vypalovani”.

Pokud jsou naopak vyrobni kroky provadény v nasledujicim potadi:
"kaleni" — "pokovovani" — "popousténi rovnéz slouzici jako vypalovani”,

tak se jak ocelovy zakladni material 11, tak potahova vrstva 16 smrst'uji béhem "popousténi rov-
néz slouziciho jako vypalovani”.

Je proto mozno potlagit zvétSovani $ifky prasklin v potahové vrstvé 16.
Podle tohoto provedeni je "krok brouseni po pokovovani" provadén po "kroku popousténi".

Proto b&hem napfiklad lesténi kotou¢e miize byt potahova vrstva 16 plasticky deformovéna pro
uzavieni prasklin v potahové vrstvé 16.

V tomto pfipadé je moZno zajistit uzavieni prasklin (kanalkovitych prasklin) tak hluboko, ze
zasahuji do ocelového zakladniho materialu 11, ¢imz je mozno potlalit korozi (rez) ocelového
zakladniho materialu 11.

Podle tohoto provedeni ty¢ 4 ma
pokovenou ¢ast 4A,
nepokovenou ¢ast 4B, a

neobrobenou ¢ast 4C.

Proto tedy povrchova tvrdost ocelového zakladniho materialu 11, predstavujiciho zdkladni kov
pod potahovou vrstvou 16, miize byt zjiiténa pomoci méfeni povrchové tvrdosti nepokovena
&asti 4B bez ¢asteného odstranéni potahové vrstvy 16 pokovené casti 4A.

V tomto piipadé mize nepokovena &ast 4B zajistit pozadovanou tvrdost a pevnost, nebot’ tato
oblast byla podrobena vysokofrekvenénimu indukénimu kaleni a popousténi.

Na druhé strané obrobena ¢4st 4C nebyla podrobena vysokofrekvenénimu indukénimu kaleni.

Je proto mozno potlagit nadmérné zvyseni tvrdosti a pevnosti v obrab&né oblasti, takZe je mozno
provadét plastické opracovani nebo fezani snadno a stabilné.

Jelikoz je dale pokovena ¢ast 4A pokryta potahovou vrstvou 16, tak je mozno zajistit odolnost
vii¢i opotiebeni a posouvatelnost vzhledem k objimce 5A a tésnicimu krouzku 5B vedeni 5 tyCe
4.

Podle tohoto provedeni je povrchovéa tvrdost obrobené ¢asti 4C mensi nez povrchova tvrdost
pokovené Casti 4A a nepokovena Casti 4B.

Proto je tedy mozno snadno a stabilné provadét plastické opracovani nebo fezani v pfipad€ obro-
bené Casti 4C.

-10-
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Je nutno poznamenat, Ze v pripad¢ shora uvedeného provedeni byl piedmétny vynélez vysvétlen
pfikladnym zpisobem, kdy dv¢& Casti ocelového zakladniho materidlu 11 jsou zakaleny (tj. jsou
vytvoreny dvé zakalené ¢asti 12 a 13).

Predmétny vynélez vSak neni nikterak omezen pouze na shora popsané provedeni.

Napiiklad tfi ¢asti ocelového zakladniho materialu 11 mohou byt zakaleny (tj. jsou vytvofeny tfi
zakalené €asti 21, 22 a 23), jako je tomu v pfipadé prvni modifikace podle obr. 3 a v piipadé dru-
hé modifikace podle obr. 4.

Alternativné lze vytvofit Ctyfi nebo vice zakalenych &asti.

Jinymi slovy lze fici, ze ocelovy zakladni material (ocelova tyé nebo ocelova trubka) miize byt
zakalen alespon na jeho dvou axialné v odstupu umisténych ¢astech.

U shora popsaného provedeni byl pfedmétny vynalez vysvétlen prostfednictvim piikladu, kdy
zakalena Cast 12, ktera predstavuje jednu Cast ze dvou zakalenych ¢asti 12 a 13, ktera sméfuje ke
druhé Casti ze dvou zakalenych Casti 12 a 13 pres obrobenou ¢ast 4C (pribéznou obvodovou
drazku 4C1), neni pokovena, avsak oblast ocelového zakladniho materialu 11, v&etné zakalené
¢asti 13, ktera ptedstavuje celou druhou ¢ast ze dvou zakalenych &asti 12 a 13, je pokovena.

Avsak predmétny vynalez neni nikterak omezen pouze na shora popsanou konstrukci.
Predmétna konstrukce mize byt naptiklad nasledujici.

Jak je znazorn¢éno na obr. 3, ktery zobrazuje prvni modifikaci, tak zakalena ¢ast 21, ktera pred-
stavuje jednu Cast ze tif zakalenych &asti 21, 22 a 23, ktera sméfuje ke druhé ze tii zakalenych
Casti 21, 22 a 23 pres obrobenou ¢ast 4C (prubéznou obvodovou drazku 4C1), neni pokovena,
avSak oblast ocelového zakladniho materialu 11, véetn¢ zakalenych ¢asti 22 a 23, které predsta-
vuji celou dalsi Cast ze tii zakalenych ¢asti 21, 22 a 23, je pokovena.

Konstrukce miize rovnéz byt nasledujici.

Jak je znazornéno na obr. 4, ktery zobrazuje druhou modifikaci, tak zakalena ¢ast 21, ktera pred-
stavuje jednu Cast ze tfi zakalenych Casti 21, 22 a 23, ktera sméfuje ke druhé ze tii zakalenych
Casti 21, 22 a 23 pres obrobenou ¢ést 4C (pribéznou obvodovou drazku 4C1), neni pokovena,
avsak oblast ocelového zakladniho materialu 11, véetné zakalené ¢asti 22, ktera predstavuje ce-
lou dalsi ¢ast ze tii zakalenych ¢asti 21, 22 a 23, je pokovena.

V pripadé shora popsaného provedeni byl pfedmétny vynalez vysvétlen pomoci piikladu, u kte-
rého jsou kroky zpiisobu vyroby ty¢e 4 provadény v nasledujicim pofadi:

"krok kaleni" — "krok obrabéni" — "krok brouseni pfed pokovovanim" — "krok pokovovani"
— "krok popousténi" — "krok brouseni po pokovovani" — "krok méfeni".

Avsak ptedmétny vynalez neni nikterak omezen na shora uvedené provedeni.

V ptipadé nutnosti lze vynechat "krok brouseni pfed pokovovanim" a "krok brouseni po pokovo-
vani".

V pfipadé shora popsaného provedeni byl predmétny vynalez vysvétlen pomoci piikladu, u kte-

rého je predmétny vynalez uplatnén jako pokovena sougast pro ty¢ 4, vyuzivanou u hydraulické-
ho tlumice 1 nérazg.

-11-
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Ptedmétny vynalez vsak neni nikterak omezen pouze na ty¢ 4 vyuzivanou u hydraulického tlumi-
&e 1 néraza.

Pfedmétny vynalez mize byt naptiklad uplatnén pro ty¢ vyuZivanou u jiného vélcového zafizeni,
napiiklad u hydraulického valce.

Kromé toho piedmétny vynalez neni omezen na ty¢e valcového zafizeni, nebot’ miize byt uplat-
nén pro pokovenou soucast zabudovanou v jiném mechanickém zatizeni.

Konkrétné mize byt pfedmétny vynalez rovnéz uplatnén pro pokovenou sou€ast majici posuvnou
nebo kluznou ¢ast.

Na zakladé shora popsaného provedeni je mozno zlepsit produktivitu pti zdokonaleni posouva-
telnosti, vyzadované pro ty¢ jako ocelovy zakladni material (ocelovou ty¢ nebo ocelovou trubku).

Kromé toho je mozno méfit povrchovou tvrdost ocelového zdkladniho materidlu, ktery predsta-
vuje zékladni kov pod potahovou vrstvou, a to bez ¢astecného odstranéni potahové vrstvy.

To znamena, Ze krok pokovovani je provadén tak, Ze jedna ¢ast z alespon dvou axialné v odstupu
umisténych zakalenych &asti, vytvofenych na ocelovém zakladnim materialu (ocelové ty¢i nebo
ocelové trubce), ktera sméfuje ke druhé casti z alesport dvou zakalenych Casti pres obrobenou
¢ast, neni pokovena, avSak oblast ocelového zakladniho materialu, kterd zahrnuje alespont Cast
druhé Casti z alesponi dvou zakalenych ¢4sti, je pokovena.

V disledku toho si miize nepokovena jedna ¢ast udrzovat vlastnosti, které jsou podobné vlastnos-
tem zakladniho kovu pokovené soucasti, i kdyZz je popousténi provadéno po kroku pokovovani.

Povrchova tvrdost zakladniho kovu pod potahovou vrstvou miize byt tedy zjiSténa pomoci méteni
povrchové tvrdosti nepokovena jedné Casti bez ¢asteéného odstranéni potahové vrstvy.

V tomto piipadé jedna ¢ast, ktera neni pokovena, je zakalena pfed krokem obrabéni a popousténa
po kroku obrabéni stejnym zpisobem, jako druha zakalena Cast.

Proto tedy tvrdost nepokovena jedné ¢asti mize byt zajiSténa béhem kroku obrabéni.
Je tedy mozno zlepsit odolnost vii¢i te€eni (odolnost vii¢i poskozeni) u nepokovené jedné ¢asti.

Podle piedmétného provedeni je krok méfeni za (icelem méfeni tvrdosti nepokovené jedné Casti
provadén po kroku popousténi.

Je proto mozno usnadnit a zjednodusit operaci méfeni, potlagit kolisani naméfenych hodnot,
zlepsit presnost a spolehlivost méfeni a snizit naklady v porovnani s procesem méfeni, pii kte-
rém je potahova vrstva ¢aste¢né odstranéna za icelem méfeni tvrdosti.

Kromé toho pokud je potahova vrstva ¢aste¢né odstranéna za ucelem méfeni tvrdosti, tak se po-
kovena souéast, ktera byla podrobena méfeni, mize stat vadnym vyrobkem, ktery nemiize byt

dodavan.

Naopak pokovena soucast, podrobena méfeni tvrdosti prostfednictvim méfeni tvrdosti nepokove-
né jedné &asti, mize byt dodavana jako bezvadny vyrobek.

Podle tohoto provedenti je krok brouseni pted pokovovanim provadén po kroku kaleni a pfed kro-
kem pokovovani.

-12-
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V disledku toho miize byt povrchova drsnost ocelového zakladniho materialu (ocelové ty&e nebo
ocelové trubky) vyhlazena pied krokem pokovovani.

Je proto mozno zlepsit dokonceni potahové vrstvy, jakoz i zlepsit adhezni vlastnosti (potahovou
pevnost) potahové vrstvy.

Podle tohoto provedeni krok popousténi rovnéz slouzi jako vypalovani (zpracovani pro odstrang-
ni vodiku proti kiehnuti).

Proto pocCet operaci, pii kterych je ocelovy zakladni material (ocelova ty¢ nebo ocelova trubka)
ohfivan, mize byt snizen v porovnani se zpiisobem vyroby, pfi kterém je popousténi a vypalova-
ni provadéno vzajemné na sobé nezavisle.

Je proto moZzno zajistit ispory energie a snizeni nakladd.

V tomto ptipadé vypalovani umoziuje sniZit kiehkost v dusledku ptitomnosti vodiku a potladit
korozi (bily rez) u vlastniho kovového povlaku v kyselém prostiedi.

Pokud jsou vyrobni kroky provadény naptiklad v nasledujicim poradi:
"kaleni" — "popousténi" — "pokovovani" — "vypalovani",
tak je popoustény ocelovy zékladni material (ocelova ty¢ nebo ocelova trubka) pokovovan.

V disledku toho se $ifka prasklin v potahové vrstvé miize zvétSovat v disledku smrstovani pota-
hové vrstvy pti ohfivani béhem "vypalovani".

Pokud jsou naopak vyrobni kroky provadény v nasledujicim pofadi:
"kaleni" — "pokovovani" — "popousténi rovnéz slouzici jako vypalovani",

tak se jak ocelovy zakladni material (ocelova ty¢ nebo ocelova trubka), tak potahova vrstva smrs-
tuji béhem "popousténi rovnéz slouziciho jako vypalovani”.

Je proto mozno potlacit zvétsovani Sitky prasklin v potahové vrstvé.
Podle tohoto provedeni je krok brouseni po pokovovani provadén po kroku popousténi.

Proto tedy napfiklad pfi lesténi kotou¢em miiZze byt potahova vrstva plasticky deformovana pro
uzavreni prasklin v potahové vrstve,

V tomto piipad€ je mozno uzavfit praskliny (kanalky prasklin) tak hluboko, Ze dosahuji naptiklad
k ocelovému zakladnimu materialu (ocelové ty¢i nebo ocelové trubce), v disledku ¢ehoz je moz-
no potlacit korozi (rez) ocelového zékladniho materialu (ocelové ty&e nebo ocelové trubky).

U tohoto provedeni pokovena sou¢ast ma pokovenou &ast, nepokovenou ¢ast a obrobenou &ast.
Proto tedy povrchova tvrdost ocelového zakladniho materialu, pedstavujiciho zékladni kov pod
potahovou vrstvou, miize byt zjisténa pomoci méfeni povrchové tvrdosti nepokovené &asti bez

¢asteCného odstranéni potahové vrstvy pokovené &asti.

V tomto piipad€ nepokovena ¢ast mize zajistit poZzadovanou tvrdost a pevnost, nebot’ tato oblast
byla podrobena vysokofrekvenénimu indukénimu kaleni a popousténi.

Na druhé€ stran€ obrobena ¢4st nebyla podrobena vysokofrekvenénimu indukénimu kalen.

Je proto mozno potla¢it nadmérny nardst tvrdosti a pevnosti v piipadé obrabéné oblasti, takze je
mozno provadét plastické opracovani nebo fezani velice stabilné.
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Jelikoz je déle pokovena &ast pokryta potahovou vrstvou, tak je mozno zajistit odolnost vii€i opo-
tiebeni a posouvatelnost nebo kluznost. '

V piipadé tohoto provedeni je povrchova tvrdost obrobené ¢asti nizsi nez povrchova tvrdost po-
kovené ¢asti a nepokovené ¢asti.

Je proto mozno stabilné provadét plastické opracovani nebo fezani v pripadé obrobené ¢asti.

Podle tohoto provedeni je brouseni nebo lesténi provadéno po vysokofrekvenénim induk&nim
kaleni a pied pokovovéanim.

Je proto mozno vyhladit povrchovou drsnost v oblasti, ktera se ma stat pokovenou ¢asti, jiz pred
pokovovanim, ¢imz lze zlepsit dokonceni potahové vrstvy pokovené &asti, jakoz i zlepSit adhezni

vlastnosti (potahovou pevnost) potahové vrstvy.

Podle tohoto provedeni krok popousténi rovnéz slouzi jako vypalovéni (zpracovani pro odstrané-
ni vodiku proti kiehnuti).

Proto podet operaci, pfi kterych je ocelovy zakladni material (ocelova ty¢ nebo ocelova trubka)
ohfivan, miiZe byt snizen v porovnani se zplisobem vyroby, pii kterém je popousténi a vypalova-
ni provadéno vzajemné na sob¢ nezavisle.

Je proto mozno zajistit Uspory energie a sniZeni naklada.

V tomto piipad€ vypalovani umoznuje snizit kiehkost v disledku pfitomnosti vodiku a potlalit
korozi (bily rez) u vlastniho kovového povlaku v kyselém prostiedi.

Podle tohoto provedeni je brouseni nebo lesténi provadéno po kroku popousténi.

Proto tedy naptiklad pfi lesténi kotoucem v kroku lesténi mize byt potahova vrstva pokovené
Casti plasticky deformovana pro uzavieni prasklin v potahové vrstvé.

V tomto ptipad& je moZno uzaviit praskliny (kanalky prasklin) tak hluboko, ze dosahuji naptiklad
k ocelovému zakladnimu materialu (ocelové ty¢i nebo ocelové trubce), v disledku ¢ehoz je moz-
no potlacit korozi (rez) ocelového zakladniho materialu (ocelové tyce nebo ocelové trubky).
Podle tohoto provedeni je pokovena soucast vyuzivana jako ty¢ pro valcové zafizeni.

Proto tedy povrchova tvrdost ocelového zdkladniho materidlu, predstavujiciho zdkladni kov pod
potahovou vrstvou, mize byt zjist€na pomoci méfeni povrchové tvrdosti nepokovené &asti tyce

bez ¢aste¢ného odstranéni potahové vrstvy pokovené Casti tyce.

Je proto mozno usnadnit a zjednodusit operaci méfeni, potladit kolisani naméfenych hodnot,
zlepsit piesnost a spolehlivost méfeni a snizit naklady.

Jelikoz dale potahova vrstva neni ¢astedné odstranéna pro méfeni tvrdosti, tak pokovena soucast,
ktera byla podrobena méfeni, miZe byt dodavana jako bezvadny vyrobek.

Prestoze byla shora popsana pouze néktera piikladna provedeni tohoto vynalezu, je pro odborni-
ka z dané oblasti techniky ziejmé, Ze celou fadu modifikaci je mozno provadét u prikladnych

provedeni, aniz by doslo k materialnimu odchyleni se od nové podstaty a vyhod tohoto vynélezu.

Proto tedy veskeré takové modifikace spadaji do rozsahu tohoto vynalezu.
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PATENTOVE NAROKY

1. Zputsob vyroby pokovené soucasti, pti kterém se jedna ocelova ty¢ nebo ocelova trubka po-
kovuje, kteryZto zpiisob obsahuje:

krok kaleni, zahrnujici kaleni alesponi dvou axialn€ v odstupu umisténych ¢asti jedné ocelové
ty€e nebo ocelové trubky pro vytvoreni alespoti dvou zakalenych &asti (12, 13);

krok obrabéni pfi provadéni plastického opracovani nebo fezani na Casti ocelové ty¢e nebo oce-
lové trubky mezi alespori dvéma zakalenymi ¢astmi pro vytvoieni obrobené ¢asti (4C); a

krok pokovovani, pfi kterém jedna cast z alespon dvou zakalenych ¢asti, ktera sméfuje ke druhé
¢asti z alespon dvou zakalenych €asti pies obrobenou ¢ast, se nepokovuje, avSak oblast alespon
ocelové tyce nebo ocelové trubky, ktera zahrnuje alespori Cast druhé ¢asti z alespon dvou zakale-
nych ¢asti, se pokovuje.

2.  Zpisob vyroby pokovené soucasti podle naroku 1, vyznacujici se tim, Zepo
kroku pokovovani se provadi krok popousténi alespoii dvou zakalenych ¢asti.

3. Zpisob vyroby pokovené soucasti podle naroku 2, vyznadujici se tim, Zepo
kroku popousténi se provadi krok méfeni tvrdosti jedné soucasti z alespori dvou zakalenych ¢ésti.

4. Zpisob vyroby pokovené soucasti podle naroku 2 nebo 3, vyznacujici se tim,
ze krok popousténi dale slouzi jako vypalovani pro uvoliiovani vodiku pohlceného v jedné ocelo-
vé tyCi nebo ocelové trubce béhem pokovovani.

5. Zplsob vyroby pokovené soucasti podle kteréhokoliv z naroki 2 az 4, vyzmacujici
se tim, Ze po kroku kaleni a pfed krokem pokovovani se provadi krok brouseni pred poko-
vovéanim pro provadéni jednoho brouseni a lesténi na alesponl ¢asti pokovované oblasti; nebo po
kroku popousténi se provadi krok brouseni po pokovovani pro provadéni jednoho brouseni nebo
lesténi.

6. Zplsob vyroby pokovené soucasti podle naroku 1, vyznacéujici se tim, ze po-
kovenou soucasti je ty¢ (4) vyuzivana pro valcové zafizeni (1).

3 vykresy

Seznam vztahovych znadek:

1 —hydraulicky tlumi¢ 1 narazi
2 —vilec

2A - vnitini trubka

2B - vnégjsi trubka

2C —victko

3 —pist

4  —pistova ty¢

4A —pokovend ¢ast

4B —nepokovena &ast

4C —obrobena ¢ast

4C1 - pruib&zna obvodova drazka
4D - montazni koncova Cast

4E - montazni koncova ¢ast
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5 —vedeni 5 tyCe 4

SA - objimka

5B —té&snici krouzek

6  —odrazova zarazka
7  —matice

10 - indukéni ohtivaci civka

11 - ocelovy zékladni material
12— zakalend ¢ast

13 - zakalena Cast

15 —brusny kotou¢

16 — potahova vrstva

18 - zafizeni 18 pro mé&feni tvrdosti
21 — zakalend &ast

22 - zakalend ¢ast

23 —zakaleng ¢ést
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Fig. 1
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Fig. 3
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