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. Vynélez se tyka pritlaéného zptisobu plynulé
.7 7 " vyroby dilh s vnitfnih ozubenim pomoci
tlatného trnu /10/, na kterém je uchycen
tvafeci nastroj /2/, a nejméné jedné tlaéné
kladky /3/. Obrobek /4/ je umistén mezi tva-
fecim néstrojem /2/ nebo tlaé¢nymi kladkami
/3/ a plasticky se derformuje silami vyvozo-
| vanymi tlaénymi kladkami /3/. Pro lep$i pro-
: vadéni tohoto zpiisobu zejména z hlediska
hromadné vyroby se navrhuje, aby tvafeci né-
stroj /2/ byl vyroben z materiali obsahuji-
cich chrom a molybden a byl zu$lechtény a
povrchové tvrzeny, pficemi vzdalenost mezi
tvafecim néstrojem /2/ a uloZenim tla¢ného
trnu /10/ ve stroji by méla byt dostate&né
velka k umoZnéni vichylky /.alfa./ osy tvéfe-
ciho néastroje /2/ od osy /5/ stroje.

.
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Zpusob vyroby dild s vnitrnim ozubenim

Oblast techniky
Vynalez se tyka zpusobu vyroby dill s vnitfnim ozubenim

podle druhové ¢&asti naroku 1.

Dosavadni stav techniky
V DE-Al-24 20 014 je popséan podobny zplsob plynulého
tla¢eni vnitfnich zaviti na valcovych dilech, pri kterém se

trubkovy obrobek podrobi rota¢nimu plynulému lisovacimu
postupu. PF£i tomto zpusobu dochdazi k plastickému tvareni,
popripadé Xk bodové preméné materidlu do pastovitého stavu.
Tento zplsob se odlisuje vyrazné od valcovani, kovani nebo
hlubokému taZeni, protoZe se pri téchto postupech dosahuje

pouze zpeviovani materidlu za studena.

Pri popsaném plynulém tlacném postupu je obrobek uloZen
na otoc¢ném pohanéném tlac¢ném trnu a z vnéjsi strany na néj
dosedd v priubéhu jeho podélného pohybu nejméné jedna tlaéna
kladka. Mezi tlaénym trnem, popfipadé jednim tvarecim nastro-
jem a tlaénymi kladkami dochazi k protlacovani a k plastické-
mu tvareni kovu, pri kterém s tloustka stény obrobku zmensuje
a jeji délka se prodluzuje.

Ukolem vyndlezu je zdokonalit zplsob podle druhové &asti
naroku 1 v tom smyslu, aby byla'umoznéna sériovd vyroba dill

uvedeného druhu.

Podstata vyndlezu

Tento Ukol je vyrfeden zplisobem plynulého prodiuZovaciho
tladeni dilt podle vyndlezu, jehoZ podstata je obsaZena ve
vyznakové Cdsti patentového naroku 1.

Tim, Ze odstup tvareciho ndstroje od uloZeni tlacného

trnu ve stroji Jje tak velky, Ze se tvafeci nastroj muZe




vychylovat od osy stroje v urc¢itém rozsahu a s urcéitou
vychylkou, je zajisténo, Ze se tvareci nastroj miZe vystredit
pusobenim tlaku tlac¢nych kladek, rozmisténych rovnomérné po
obvodu, coZ je umoZnéno vychylenim trnu. Samo&inné vystfedo-
vani trnu a tim také tvareciho nastroje zajistuje spolehlivou
vyrobu bez stdlého léméni néstroji pisobenim tlaku kladek pfi
prili& tuhém upnuti. .

Tvareci nastroj je vyroben 2z materidld obsahujicich
chrom a molybden (napfiklad podle normy DIN 1.2343, 1.2344,
1.2606) a  tvrzenych a také povrchové tvrzenych. Vyhodné ' je
tvareci néstroj nasledné jesté lestény. Diky témto opatrenim
je tvareci nastroj extrémné trvanlivy a je vhodny pro dlouho-
dobé pouziti. '

Podle vyhodného vytvoreni vyndlezu je odstup tvareciho
nastroje od uloZeni tlaé¢ného trnu ve stroji véts$i neZ 200 mm,
zejména je roven 500 mm. Tento rozmérovy Gdaj je pochopitelné
zavisly na stabilité a velikosti stroje. V kazdém pripadé
musi byt zajisténo, aby se tvifeci nastroj mohl v uréitém

rozsahu vychylovat od osy stroje.

Tlaéné kladky jsou vyhodné vyrobeny =z oceli HSS nebo
z tvrdokovu a.nabéhovy thel tlaéné. kladky, popfipadé tlacénych - - . .- -
kladek je mezi 5° a 45°, vyb&hovy thel je mezi 0 a 20°

a vnéjsi valeckovaci polomér je mezi 0,5 a 25 mm.

V dal$im vyhodném provedeni zplsobu podle vynalezu se
obrobek ve formé pfedsoustruZeného nebo predkovaného hrncovi-
tého polotovaru nasune na tvareci nastroj. Tim je obrobek

prevné zakotven na tvarecim nastroji.

Aby tlaéné kladky mohly prijit sndze do zéb&ru s obrob-
kem, Jje vyhodné na wvnéjsi ¢elni strané obrobku vytvoreno
ziZeni, jehoZ hloubka je rovna 0,2 az 0,6 x S, kde 8§ je




tloustka
plochy obrobku vyhodné v uhlu nejvyse 45°.

stény obrobku. 2ZuZeni prechdazi do vnéjsi obvodové

Ve vyhodné varianté zplsobu podle vynalezu se plynulé

protahovaci tla¢eni provddi v protibéZném tladicim procesu.
V toto provedeni je proti tvdfecimu ndstroji umistén konik

vedeny ve stroji a trn, tvareci nastroj a konik tvori kon-
strukéni jednotku. Obrobek ve formé hrncovitého polotovaru je

upnut mezi tvarecim ndstrojem a trnen,

V dalsim vyhodném provedeni zplisobu podle vyndlezu se
pro vyrobu dill s vnit¥nim dvoustrannym ozubenim pouZije kom-
binace soubéZného tlaciciho procesu a protibézného tladicich
procesu tak, Ze mezi konikem a trnem jsou umistény dva tvare-
ci nastroje a mezi tvarecimi ndstroji je umistén dvoustranny
kladka, sousedici s konikem,
obrobku

soubéZném tladicim

hrncovity obrobek, jedna tlaé&na
se posouvd Vv protibdiném tladicim procesu od konce
kladka s v
procesu se pohybuje od stredu obrobku ve sméru k trnu.

k jeho stfedu a druhd tlacna

Dvoustranny hrncovity obrobek je jako polotovar opatren

vyhodné na jedné své obvodové strané zuZenim sméfujicim ke
stfedu, pfechdzejicim v Ghlu maximdlné 20° do obvodové plochy
obrobku a majicim hloubku rovnou od-0,2.. do 0,6 x-S, kde S je

tloustka stény obrobku.

Prehled obrazkt na vykresech

Vynalez bude bliZe objasnén pomoci prikladd provedeni

zobrazenfch na vykresech, kde zndzoriuji ve schematickych

axonometrickych pohledech s Gastednymi rezy

obr. 1 tlaény trn s osazenym obrobkem a na néj dosedajicimi
tlacnymi kladkami pri soubéZném tlaéném procesu,

obr. 2 tladny trn s tvarecim nastrojem opatfenym Sikmym ozu-

benim,

obr. 3 usporadini pro prodluZovaci tladeni protibéznym postu-



pem,
obr. 4 usporadani pro prodluzovaci tladeni obrobku s dvou-

strannym vnitfnim ozubenin,

obr. 5 v Fezu tvareci nastroj,

obr. 6 v rezu tlac¢nou kladku,

obr. 7 v fezu hrncovity obrobek jako polotovar a
obr. 8 v

fezu dvojity hrncovity obrobek jako polotovar.

Priklady provedeni vynalezu

Obr. 1 zndzornuje schematicky &a&st tla¢ného trnu 10 pro
tlaceni =zavitd, ktery sestdvd z trnu 1, na jehoz koncové
strané je uloZen tvareci nastroj 2. V tomto prikladu neni
zobrazeno uchyceni tlaéného trnu 10 ve stroji. Tvareci na-
stroj 2 je osazen na ¢elnim prodlouZeni 11 trnu‘; neotodéné.

Obr. 5 =zobrazuje v podélném rezu a axonometrickém
pohledu jeden takovy tvdfeci nastroj 2. Na povrchové plose
tvareciho ndstroje 2 jsou usporddany podélné probihajici
zuby, Zlabky nebo drézky, které pfedstavuji negativ vytvare-

ného ozubeni.

Na tvarecim ndastroji 2 je nasunut hrncovity obrobek 4
(obr. 1). s timto obrobkem 4 jsou z vnéjsi strany v zabéru
tlacné kladky - 3, pficemz pfi tomto- zdbéru-dochdzi pusobenim -
sil vyvozovanych tlaénymi kladkami 3 k tvareni kovového mate-
ridalu obrobku 4. Pri tomto tvafeni se tloustka stény obrobku
4 zmensuje a jeho délka se squéasﬁé zvétsuje. Ve zndzornéném
pfikladném provedeni se jednd o soubézné lisovaci tvareni,

U zarizeni podle vynilezu je odstup tvafeciho nastroje
2 od neznazornéného uloZeni tla¢ného trnu 10 ve stroji veolen
tak velky, Ze tvareci nastroj 2 miZe mit uréitou vychylku a
vi¢i ose 5 stroje. PFi tomto uspofadani se mize tvareci na-
stroj 2 sdm vystfedovat mezi tlaénymi kladkami 3. Odstup tva-
Yeciho ndstroje 2 od jeho uloZeni by mél byt z tohoto divodu




- 5 - u:. ooo. -

vetsi neZ 200 mm, zejména by mél byt roven 500 mm. Aby byl
tvafeci nastroj 2 dostatecéné trvanlivy, je vyroben u feseni
podle vynalezu z materialu obsahujicich chrom a molybden a je

vyhodné také povrchové tvrzeny.

Obr. 2 zobrazuje prikladné provedeni tlacného trnu 10
s tvafecim néastrojem 2 opatfenym Sikmymi zuby a osazenym
obrobkem 4, ktery je pritlacdovidn =z vnéj3i strany tlaénymi
kladkami 3. PFi tvarovdni dild se Sikmym ozubenim je tvéareci
nastroj 2 namdhan zejména tedenim materidlu v axialnim sméru
a timto namdhanim miZe dojit ke zlomeni zubu. Spravnou volbou
tvarecich parametri jako Jje posuv tvarecich kladek, étupeﬁ
redukce, geometfie-kladek a pocet otacek stroje Jje moZno
vyuZit sklonu materidlu ke krouceni v prubé&hu tvareni. Tim se
odleh¢i tvafecimu néstroji 2 a je moZno prodlouzit jeho
zivotnost.

Tvarenim materidlu pfi protladovacim postupu se dosahuje
znaéného zpevnéni materialu. Toto zpevnéni se miZe ovlivnit
odpovidajici volbou stupné pretvoreni a také volbou vhodné
geometrie ndstroje. Tim se stdva dodatecné zkvalithovani
a vytvrzovani strojnich konstrukénich dild s vnitfnim ozube-
nim zbyteénym. Vytvrzovani materiidlu za studena a také
. pfipadné povrchové kaleni je - mozno-zajistit znamym nitraénim- -~
postupem, ktery zajistuje poZadovanou tvrdost materidlu dilu
zafizeni a také odolnost proti opotfebeni.

Obr. 3 znazoriuje princip prodluzovaciho tladeni
S protibéznym postupem.- V tomto pfikladu ije proti tvafecimu
nastroji 2 umistén konik 9

vedeny ve stroji, pric¢emZ trn 1,
tvareci nastroj 2 a konik 9 tvori konstrukéni jednotku. Obro-
bek 4 ve formé hrncovitého obrobku je upnut mezi tvarecim
nastrojem 2 a trnem 1, poptipadé pridriovacim prvkem 12.
Tla¢na kladka 3, popfipadé tlaéné kladky 3 dosedaji na konco-

vou stranu obrobku 4, privrdcenou ke koniku 9, a pohybuiji se




od tohoto konce smérem k trnu 1.

Obr. 4 zobrazuje vyrobu vnit¥né ozubeného dilu & dvou-
strannym ozubénim, priéemZ v tomto prikladu je pouzito kombi-
nace sestavajici ze soubézného tlacéného postupu a z protibéz-
ného tla¢ného postupu. Mezi konikem 9 a trnem 1 jsou v tomto
prikladu uspofaddany dva tvareci nastroje 2a, 2b, pricemz mezi 
obéma tvarecimi nastroji 2a, 2b je umistén dvoustranny hrnco-
vity obrobek 4'. .Tento obrobek 4' bude jesté podrobnéji
popsan pri objastfiovdni pfikladu na obr. 8. Tla¢eni zavitd se
v soubézné ¢asti tladiciho poétupu provadi druhou tlacnou
kladkou 3b, kterd. se pohybuje od stredu obrobku 4' ve sméru
k trnu 1. Protibézna ¢éast tladiciho postupu se uskuteéﬁujé
druhou tlaénou “kladkou 3a, umisténou v sousedstvi koniku 9,
a probih& postupné od konce obrobku 4' Kk jeho stredu.

Obr. 6 zobrazuje v Fezu tlac¢nou kladku 3, kterd mad pro
zakotveni vnitfni diru s drazkou 13. Podle vynalezu jsou
tlaéné kladky 3 vyhodné vytvoreny =z oceli HSS, popripadé
z tvrdokovu. Nabéhovy uhel B tladné kladky 3 je vyhodne mezi
5° a2 45°, vybshovy uhel @ je mezi 0 a 20° a vnéjsi valedko-
vaci polomér r mezi 0,5 a 25 mn. Tloustka B kladky 3 ¢ini
vyhodné mezi 60 a 260 mm a jeji sifka D je mezi 20 a 90 mm.

Jak jiZ bylo fedeno, na tvareci ndstroj 2 je vyhodné
nasunut obrobek 4, 4' ve formé predsoustruZendho nebo predko-
‘vaného polotovaru.

Na obr. 7 Jje zobrazen obrobek 4 vhodny pro pou21t1
v soubézZném tlac¢ném procesu, _ktery je obdobny prikladu z obr.
1. Hrncovity obrobek 4 md na své vhéjsi ¢elni strané 6 zlzeni

1 svého prurezu, jehoz hloubka a Vv radialnim sméru je a
= 0,2 az 0,6 S, kde S je tloustka stény obrobku 4 jako polo-:
tovaru. ZuZeni 7 md svou radidlni sténu sklonénu v udhlu §,

ktery je roven nejvyse 45°, pricems tato radidlni sténa




pfechazi do vnéjsi obvodové plochy obrobku 4. Toto ziZeni 7

umozZiiuje lepsi zachyceni tlaénych kladek 3.

Na obr. 8 je v fezu =zobrazen dvojity hrncovity obrobek
4' jako zpracovavany polotovar. Tentc obrobek 4' se zpracova-
vA . v zarizeni zobrazeném na obr. 4. Obrobek 4' je na svém
obvodu opatfen na jedné strané ziZenim 7' smérujicim ke stre-
. ‘rovnénm
povrskami obvodové ploéhy obrobku

7' je vytvofeno pro

du, jéhoz dno je na Jjedné strané sklonéno v uhlu ¢
8

nejvyge 20° a sevreném s
4'
lep$i najeti tlac¢né kladky 3b.

tvoreného polotovarem. . Toto zlZeni




PATENTOVE NAROKY

1. Protahovaci a tlaény zplisob 'vyroby dilu s vnitfnim
ozubenim provadény pomoci tla&éného trnu (10) sestavajiciho
z trnu (1) s osazenym tvafecim nastrojem (2), a nejméné jedné
tlaéné kladky (3), pricemZ mezi tvarecim nastrojem (2), po-
pripadé tlaénym trnem (10) a tlaénymi kladkami (3) se umisti
obrobek (4), ktery se plasticky tvari silovym plsobenim tlac-
nych kladek (3), vyznac¢ujici se tim, Ze tva-
reci nastroj (2) ma odstup od uloZeni tlacéného trnu (10) ve
stroji tak velky, Ze tvafeci nastroj (2) se miZe pohybovat
s uréitou vychylkou (a) od osy (5) stroje, takZe tvareci na-
stroj (2) se miZe samoCinné vystfedo#at pri pusobeni tlaku
tlaénych kladek (3), rovnomérné rozmisténych po jeho obvodu,

vychylenim trnu (1).

2. Zpusob podle‘ naroku 1, vy zn aéu jici se
t i m, Ze tvafeci néstroj (2) sestava z materidlu obsahuji-
ciho chrom nebo molybden a je zu$lechtény nebo povrchové tvr-

zeny.

3. Zplisob podle naroku 1 nebo 2, vy znacujicil
se tim, Ze odstup tvafeciho nédstroje (2) od uloZeni
tlaéného trnu (10) ve stroji je vétsi neZ 200 mm, zejména jJe

roven 500 mm.

4, Zplisob podle naroki 1az 3, vyznadc¢ujici
se tim, Z2e tlaéné kladky (3) " jsou vyrobeny 2z oceli HSS

nebo 2z tvrdokovu.

5. Zplisob podle ndroku 1 az 4, vyznadéujici
s e tim, Ze nabéhovy thel (B) tlaéné kladky (3), popripa-
dé tladnych kladek (3) je mezi 5° a 45°, vybé&hovy uhel (©) je
mezi 0 a 20° a vnéjsi valedkovaci polomér (r) je mezi 0,5




a 25 nmm,

-

6. Zpusob podle naroka 1 az 5, vyznacuijici
se tim, Ze obrobek (4) ve formé predsoustruzeného nebo
predkovaného hrncovitého polotovaru se nasune na tvareci na-

stroj (2).

7. Zpasob podle naroku 6, vyznadcujici s e
t i m, 2e na vnéjsi ¢elni strané (6) obrobku (4) je vytvoreno
zuzeni (7), jehoZ hloubka (a) je rovna 0,2 aZz 0,6 x 5, kde S
je tloustka stény obrobku (4). '

8. Zpusob podle naroku 7, vy.znac¢uijici s e
m , .Ze zuzeni. (7) prechazi v dhlu (§) nejvyse 45° do

[N

t
vhéjsi obvodové plochy (8) obrobku (4).

9. Zpusob podle naroku 1 aZ 8, vyznac¢ujici
se tim, Ze tlaCeni zaviti s protahovidnim materialu se
provadi v protibéZném tlac¢icim procesu, pricéemz na tvéareci
ndstroj {2) navazuje konik (9) vedeny ve stroji, trn (1),

tvdrecli nastroj (2) a konik (9) tvori konstrukéni jednotku
'a obrobek (4) ve formé hrncovitého polotovaru je upnut mezi
tvadrecim nastrojem (2) a trnem (1).

10. Zpusob podle narokua 1 aZ 9, vyznadc¢ujici
se tim, Ze pro vyrobu dild s vnitfnim ozubenim se pouzi-
je kombinace soubéiného tla¢ného procesu a protibézného tlac-
ného procesu tak, Ze mezi konikem (9) a trnem (1) jsou umis-
tény dva tvareci nastroje (2a, 2b) a mezi tvarecimi ndstroji
(2a, 2b) je umistén dvoustranny hrncovity obrobek (4'), jédna
tlaénd kladka (3a), sousedici s konikem (9) se posouvd v pro-
tibézném tlacicim procesu od konce obrobku (4') k jeho stredu
a druhd tlaéna kladka (3b) se v soubéiném tlaéném procesu

pohybuje od stredu obrobku (4') ve sméru k trnu (1),
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11. Zpusob podle naroku 10, v vznacujici se
t i m , Ze dvoustranny hrncovity obrobek (4') je jako polo-
tovar na jedné své obvodové strané opatf¥en zuUzZenim (7') smé-
fujicim ke st¥edu, prechazejicim v ﬁhiu (o) maximalné 20° do
obvodové plochy (8) obrobku (4') a majicim hloubku (a) rovnou
od 0,2 do O,é x S, kde S je tloustka stény obrobku (4').
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