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(54) Zpuasob tvéfenf podlpth)'lch vaovkﬁ a predkovkl se znaé¢nymi rozdi'ly

prifezd

Uzelem vyndlezu je zplisob tvéfeni po-
dlouhlych vykovkd a predkovkd se znadnymi
rozdily prifezt, zejména vykovkd h¥{delf
dotvé¥enych pri&ngm klinovym vdlcovédnim
a predkovkd ojnic dotvélenych v zépustce
na svislém kovacim stroji s vyronkem nebo
bez vyronku.

Uvedeného d&elu je dosaZeno zplisobem
tvéPeni podlouhlych vykovks e predkovkd
se znadnymi rozdily prifezu, zejména vy-
kovkd hitfdelf a predkovkd ojnic, JehoZ
podstata spolivd v tom, Ze na vychozim mate-
ridlu tveru 3paliku se nejdfive na kove-
cim stroji nap&chuje hlava vykovku. Pak se
jeho napéchovanéd Zést, pripadn¥ jen Jjeji
df1l redukuje pri{&nym klinovym vdlcovénim.
PFi p&chovéni kruhové nebo nekruhové hlavy
se vytvo¥{ Zelni dutina.
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Vyndlez se tyké zplsobu tvébeni podlouhljch vykovkd a pPedkévkl se #nadngmi rozdily

prifezd, zejména vykovkd hi¥fdeli dotvéFengch pFi¥nym klinovym vélcovénim & predkovkd
ojnic dotvdFengch v zépustce na svislém kovaecim stroji s vyrotiken nebo beéz vyronki.

Vjkovky ojnic, pdk a souddst{ jim tverovd podobné se nejdfive phedkovavaji, pPedtvaro=
vévajl, sby spotFeba oceli byla co mo¥nd néjmen3i. P¥edkovéni se provadi jednek volnyim
kovénim na bucharu, a to bul na samoststném predkovacim buchard nebo phi tzv. pdstupsvéu
kovéni pfimo na kovecfn bucharu v pombcné dutin¥ vedle dokovaei dutiny zdpustky. Dale je
zrifim zpdsob pledtvarovéni vychoztho materiélu vélcovénim a to bud podéingi ne rund obslu=
hovanych nébo sutomastickgch kovacich vdléich,nebo p¥i¥nym na stpojich pro pridnd klinevé
vélcovéni. V hromedné vyrobd je také zndm zpisob vyroby vykovkd z periodicky vélaovenyeh
ty&1, které jsou ve vyrobnim sortimentu huti.

Vykovky krat3ich h¥fdelf s sou¥dsti jim tvarov& podobné sé spravidla vyrdb&ji pe=
chovénfm na vodorovnych kovacich strojich nehotovo nebo klasitkfii ¢dpustkovim kovanim s
d81ic{ rovinou prochdzejfici osou vikovku: Je zndm také zpisob tvébent, podle ndhod se hFi-
del nejdfive phedtvdF{ na strojfch pro pri¥né klinové zpracovdni & potom se dvtvéf{ pécho=
vénim na vodorovnych kovacich strojich. A

7 uvedenych zpisobd predtvaroveni podélnych vykovkd typu ojnié & pék je he jhéns
dokonaly nejstersi zpisob pPedkovénil na predkovacim, zprevidla pheumatieckén, buchard,
proto¥e vy¥aduje zru¥né, zapracovend a fyzicky zdatné kovéfe, protoe doba provedeni této
operace uddvé vyrobni takt kovaci linky. PPimé phedkovéni zpravidis ne parovzdudiién
bucharu, tzn. vedle zdpustky, je proti nepfimému ménd néroZné na po¥et 1idl a strodd v
lince & vyrobni plochu. Jeho velkou revyhodou je, e nepFizniv¥ ovliviuje produkei kovéni.
Zpdsoby predtvarovéni vélcovénim, zejuméne sutomatickym, pfeddi predikovéni volnyi kovanim
hlevné tim, Ze jsou pPesn8jdl, co¥ se pPiznivdé odrédff na spot¥ebd dceli & ns trvanlivosti
zépustky, a vykonn&jsi, takZe nelimituj{ tekt tvdbec lirnky a $e hekladou Zvyens héroky
na zrudrost e fyzickou zdatrost kovére. Spolé¥nou nevyhodou zphsobd vdleovdni jJe jedrisk
omezeny rozsah redukce pri¥ézu a jednek omezeny maximélni prifeés predkovkd na daném stro-
3i.

Nevyhodou vyroby vykovkd hiideli a souddsti se zfiadnymi rozdfly prifesd pschovdnin na-
hotovo ne vodorovngch kovacich strojich je nizkd produktivita prédeé & velkd Pyziskd néieha
obsluhy. Nfzk§ kvelita, zplisobend nesoucsosti nep&chovanych & henapdehovanyeh ddstf, k¥i-
vosti, nekruhovosti, stopami po upinacich Selistech a materidlem zatedeénym mesi sv&pact
gelisti, je dald{i nevyhodou zplsobl kovdni nebo dokovéni na vodbrovayeh kovacieh strojich,
Rozdily prifezd vykovkd dosaiiteélné uvedenymi zphsoby tvéFeni jsou ndkdy mensf ne? po¥edos
vané.

Nevyhodou zplisobu vyroby vyuiivajic{ kombinace p¥{¥ného kilfnového vdleovéni & pdchovd-
ni na vodorovném kovacim stroji j&, Ze velikost stroje pro pii¥né klindvé vdlcovdnf se
nevolf podle délky vykovku, sle predkovku., Nevyhodou klasickéht azdpustkovéno kevéni
vykovkd typu h¥fdeld je velkd strdta materidlu v podélném vyronku.

Uvedené nedostatky zndmych zplsobd tvébeni vykovkd podélngeh & predkovkd se zriadnymi
rozdily prifeszd odstrahuje zpisob tvéFeni podle vyndlezu, jeho# pédstata Spodivd v tom,
%e na vychozim materidlu tveru 3paliku se nejdfive na kovacim stroji fepéchiuje Hleave = pak

se jeho nap&chovend &dst; pPipadnd jen jeji dil, redukuje pPidnym klinovym véléovénim.

Pfednostfi zpldsobu vyroby podélngch vykovkd podle vyndlezu je, %é jim lze dosdhnout,
s pouitim znémych pom&rnd jednoduchych tvé¥ecich néstrojl, tak znadnych rozdild prifead;
které nelze dosdhnout samotnym p&chovdnim nebo vdlcovédnim. Navrhovenou kombinaci p&chovéni
a p¥{&ného klfnového vélcovédni lze podstatng roz8i¥it vyrobni moZnosti vyuZiti strojd pro
pPi{&né klinové vélcovéni.
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K zenedbatelnym vyhodém zpisobu tvdFeni podle vyndlezu pat¥f také to, %e men31i pritez
vychoziho materidlu md mens{ povrchové hutnické vedy e Ze na vyrobu vykovku nebo piFedkov~
ku s velkym prim¥rem velké hlavy a s velkym rozdflem prifezu hlavy a d¥iku lze pou!it
pom&rng maly, levny, snadno premfstitelny vélcovaci stroj, vyZedujici malou vyrobni plo-
chu, takZe je moZno jej zefadit i do existujicich kovacich linek.

Zpisobem viroby vykovku podle vyndlezu lze dosdhnout kvelitnich vykovkd vyznafujicich
se minimdlnimi nebo ¥4dnymi nédavky, minimdlnimi p¥fdevky na obrdbéni. Semotnym pFfiZnjm
klinovym vélcovénim nelgze zhotovit hi¥fdel s Zelnim zahloubenim a nekruhovou hlavou. Zpi-
sobem vyroby vykovkd, v n¥m% pdchovédni predchdzi p¥i&nému klinovému vélcovénf, lze vy-
rdbst vykovky hifdelf del3l neZ p¥i znémém obrdcendm sledu t&chto operaci.

Zpisob vjroby podlouhlych predkovkd podle vynélezu umo¥nuje pFibli%it tver pFedkovku
jdedlnimu tvaru & tim sniZit na minimum spot¥ebu oceli, elekirické energie pot¥ebné na
ohtev a zdpustkové oceli. Ziskdni prekticky idedlniho p¥edkovku s zpPesndnf Jeho ustave-
ni umofnujici kavéni s minimélnim vyronkem, p¥ipadnd bez vyronku, se piiznivd odrdif te-
ké v ni¥Sich ndrocich na kovacf{ sflu a tim i tond% kovaciho stroje a ve vys81 kvalitd vy~
kovku projevujfci{ se u%¥{ tolerenci vyikovych rogmird, v mens3fim presazeni a v mensich
povrchovych defektech.

Ur&itou nevyhodou zpisobu tvéFeni podle vyndlezu Je slo¥it¥j51i tok materidlu v kovaci
lince, ktery do ur¥ité miry ztdZuje sutomatizaci vyrobnfho procesu. P¥fkled pouZit{ zpisobu
tvéfeni podle vyndlezu na vyrobu hi¥idele ukazuje nékres na pfipojeném vfkresu, ne n¥m¥
je zndzorn&n na obr. ! pohled na vfchozi meteridl kruhového profilu, na obr. 2 pfedkovek
zhotoveny pdchovénim, na obr. 3 hotovy vikovek s d¥fkem redukovenym p¥{i¥nym klinovym
vélcovénim.

V§choz{ materidl tvaru 3peliku l se nejdfive predtvdr*i na svislém kovacim stroji,-
na n¥m¥ se nap¥chuje hlava. 2 s &eln{ dutinou 3. Na stopce pFedkovku 4 je pek na stroji
pro p¥1¥né klinové vélcovéni redukovén dF{k h¥fdele 5. Vzhledem k tomu, %e plocha dffku
5 je nefunkdni, miZe byt vyvdlcovén nahotovo, tzn. bez pfidavku na obrébsni.

P¥{klad pouZit{ zpisobu vyroby p¥edkovkd podle vynédlezu pro vykovky ojnic ukazuje
ndkres na pi¥ilo%eném vykresu, na némZ je Zndzorndn na obr. 4 pohled na vychoz{ materidl
kruhového profilu, na obr. 5 prvni pFedkovek zhotoveny predkovédnim na klikovém kovacim
stroji, na obr. 6 druhy pfedkovek s d¥ikem redukovenym pFi¥nym klinovym vdlcovénim & ne
obr. 7 zdpustkovy vykovek s vyronkem.

Na vychozim materidlu tveru 3paliku 6 se nejd¥ive nap¥chuje na svislém kovecim stroji
velkd4 hlava J. Potom se na d{lu nep&chované &dsti 8 predkovku 16 redukuje na stroji pro
p¥1¥né klinové védlcovén{ dffk 3. Z pFedvelku 17, ne n&m¥ zbyld netvdiend Zdst vjchoziho
materidlu tvo¥{ melou hlevu 10, se vykove na svislém kovacim stroji vykovek 11 s vyronkem
12 a blénou 13. Po kovéni nésleduje d&rovdni a ostiihovéni, které se s vyhodou miZe prové-
d&t soulasng v jednom néstroji.

Primér vychozfho materidlu 6 se s vyhodou volf s ohledem na prifez melé hlavy 14
vykovku 11, Primdr velké hlavy ] pledvalku 16 se voli s ohledem ne prifez velké hlavy 15
vykovku 11.

Obousm&rné presné a rychlé nastaveni predvalku 17 v zdpustce se dosahuje tim, %e me-
14 hlave 10 se op¥e o p¥isluiné zehloubeni v zdpustce a velkd hlava 1 se uloZ{ na Zelo
preddsrovaci{ho vystupku. - ‘

Zpisob tvéPeni podlouhlych vykovkd a pPedkovki podle vynélezu lze vyu(it v zdvodech
na vyrobu vozidel, zejména t¥Z3ich traktord a ndkladnich esutomobild, kde rozméry podlouh-
1jch vykovkd a predkovkd zpravidla presahujl moZnosti vélcovéni ne strojich pro p¥1¥né
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klinové vdlcovéani vibec, nebo kdyZ plo3né rozm&ry vélcovacich zefizen{ pFesahuji moZnost
Jjejich zarazeni do existujicich kovacich linek.

PREDMET VYNAKLEZU

1. Zplsob tvafeni podlouhlych vykovki a predkovki se zna¥nymi rozdfly prirezl, zejména
vykovkd h¥fdelf e pfedkovkl ojnic vyznadujicf se tim, %e na vychozim materidlu tvaru
Spaliku se nejdfive napéchuje hlava vy¥kovku a pak se alespon dil nepdchovené ¥4sti Spa-
1iku redukuje p¥i¥nym klfnovym védlcovénim.

2. Zphsob podle bodu 1 vyznadujfci se tim, Ze p¥i pé&chovdn{ hlavy se v ni soudasnd
vytvd¥i &elni dutina.

2 listy vykrest

Severografia, n. p., zévod 7. Most
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