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NAVRH VYKOVKU

Vyrobni vwkres sou ¢asti je vychozim dokumentem pro

navrh vykovku !!!

pro vypracovani vykresu vykovku plati tato zakladni
pravidla:

1. vykovek se kresli (pokud mozno) v méritku 1:1 ato
v poloze, v jaké vykovek lezi v zapustce  (ve vyrobni
poloze)

2. tvar a umisteni delici plochy (roviny) DR - DR ma byt
pokud mozno rovinna a je nutno urCit umisténi délici
roviny. Tato se poklada do roviny dvou nejv etsich
vzajemn é kolmych rozm éru nebo do roviny

soum érnosti vykovku

Délici rovina se oznacuje lezatym k fFizkem na kazdé
strane vykovku a pismeny DR

Pri kovani na bucharu volit d élici rovinu tak,aby
hlubsSi dutina byla v horni  €asti zapustky, u lisu
naopak, tedy hlubsi dutina v dolni  €asti zapustky
3. rozdéleni vykovku ma byt symetrické




NAVRH VYKOVKU

o 4. prfidavky na obrab eni po (mm) se urcuji
zejména podle druhu pouzitého tvareciho stroje

Tab. 2.4. PFidavky na obrabéni pro velmi presné (CSN 42 9030.3) a obvyklé
(CSN 42 9030.1) provedeni vykovku Rozméry v mm

SR prme: Nejv&tsi vyska hotového vyrobku
§itky a délky
vyrobku ve sméru | pies 25 40 63 100 160 250 400
kolmo krdazu | do25 | 40 63 100 160 250 | 400 630
; Pridavky na obrabéni ploch
pres o pro velmi presné/pro obvyklé provedeni vykovku
25 |1,1/1,5|1,1/1,5|1,6/2,011,6/2,0(1,6/2,0
25 40 (1,1/1,5|1,6/2,0{1,6/2,0(1,6/2,0|1,9/2,5|1,9/2,5
40 63 11,6/2,0/11,6/2,011,6/2,0{11,9/2,5|1,9/2,5|1,9/2,5
63 100 |1,6/2,0|1,6/2,0(1,9/2,5(1,9/2,5]|1,9/2,5|2,4/3,0|2,8/3,5
100 160 |1,6/2,0|11,9/2,5|1,9/2,5|1,9/2,5|2,4/3,0|2,8/3,5|2,8/3,5
160 250 |1,9/2,5(1,9/2,511,9/2,5|2,4/3,0/2,8/3,5|2,8/3,5|3,0/4,0(3,5/4,5
250 400 |1,9/2,5/1,9/2,5(2,4/3,0/2,8/3,5(2,8/3,5(3,0/4,013,5/4,5(4,0/5,0
400 630 |1,9/2,5|2,4/3,0|12,8/3,5|2,8/3,5|3,0/4,0|3,5/4,5|4,0/5,0|4,5/5,5
630 1000 |2,4/3,0{2,8/3,5(/2,8/3,5|3,0/4,0/3,5/4,5(4,0/5,0{4,5/5,5[5,0/6,0




NAVRH VYKOVKU

Ukosy

¢ pro snadn e vyjimani vykovk u alepsi
zabihani materialu p Fi tvareni ma vykovek
ukosy - viz tab.list 5, zavisi na druhu pouzitého

tvareciho stroje

ukosy pro buchar se d élaji dvakrat v etsi nez
ukosy pro lis . Podle mista kde se ukos nachazi
|ze Ukosy rozdélit na:

 vnit Fni - priblizné dvakrat v etsi nez ukosy
VN ejSi)

* VNE|Si
Ukosy patfi mezi pridavky technologické




NAVRH VYKOVKU

UKOSY ZAPUSTKOVYCH VYKOVKU

Uhel dkosu (°
Vnéjsi vnitni
Bézné uzivané likosy g I’
Povolené kosy pro buchary a lisy bez vyhazovace 7° 10°
Povolené dkosy pro lisy s vyhazovaéem 2’43 ¥ard’
Povolené ikosy pro vodorovné kovaci stroje 0% az 5° 0°az §°




NAVRH VYKOVKU

pokud soucast obsahuje otvory je nutne urcit
zda budou predkovany

Zapustkovym kovanim pr uchozi diru nen i
mozné vyrobit a proto u tech otvord, ktere se
predkovavaji zustava v dire prebytecny material,
Ktery se nazyva blana - technologicky

ridavek

Blana se pozdéji, v ramci uprav vykovku
proderuje v tzv. derovaci ( dokoncCovaci)
zapustce

Predkovavaji se otvory s prumérem
predkovavaciho trnu minimalné 20 mm
( Udpt = 20 mm)

Stred blany nesmi lezet v délici roviné vykovku




NAVRH VYKOVKU
 Tloustka blany se uréuje podle CSN 42 9030

Tab. 2.5. Nejmensi tloustka dna, bldny, disku H, a stény s vykovku  Rozméry v mm

Nejvetsi rozmér Nejvétsi vyska vykovku H
WEorsue BEE T hres | 10 25 40 63 | 100 | 160 | 250
(B) do 10 25 40 63 100 160 250 400
pies do Nejmensi tloustka dna, disku H, a stény s
40 4 9 6 7 9
40 63 5 5 6 7 9 11
63 100 5 6 7 9 11 13 15
100 160 6 7 9 11 13 15 17 20
160 250 8 9 11 13 15 17 20 25
250 400 10 13 15 17 20 25 30 39
400 630 20 25 30 35 40 50
630 1 000 25 30 35 40 50 60
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NAVRH VYKOVKU

* ¢ navSech pfechodech - mimo pfechodu v délici roviné
je nutno provést zaobleni - tab.C.2.6 - rovnéz zaobleni
patfi mezi pridavky technologické a hodnoty zaobleni

maji své mezni vyrobni uchylky

Tab. 2.6. Hodnoty zaobleni hran r a prechodii R vykovkia Rozméry v mm
Vyika Poloméry zaobleni hran a prechodl pri poméru
(hloibka} j—if:z 2= f—; <4 %}4
pres do r R r R r R
25 2 2 8 3 10
25 40 3 8 3 10 B 12
40 63 4 10 ~ 12 5 20
63 100 5 12 6 20 8 25
100 160 8 20 8 25 16 40
160 250 12 30 16 45 25 65
250 400 20 50 25 75 40 100
400 630 30 80 40 120 65 150




NAVRH VYKOVKU

* ¢ nyni je mozno urcit rozm eéry vykovku
stupn € presnosti a vyrobn i tolerance |
mezni vyrobn i tchylky (viz CSN)

 vyrobni vykres vykovku - konecny tvar
soucasti se kresli cerchovanou cCarou,
obrys vykovku, délici rovina a jeji
oznaceni potom plnou carou

* Vykres vykovku mus i obsahovat

vSechny nezbytn € rozmeéry a rfezy nutn é
pro konstrukci dutiny zapustky
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NAVRH VYKOVKU

 Rozmeéry na vykrese vykovku musi obsahovat
vSechny uchylky rozméru a tvaru, pokud nejsou
uvedeny samostatne jako hodnoty platné pro

cely vykovek (umisténi na vykrese - pravy horni

roh)

e Popisova tabulka na vykrese vykovku — viz tab.

MEZNI UCHYLKY (mm)

O

PRIDAVKY (mm)

NEOZNACENE RADIUSY A UKOSY (mm)

POVRCHOVE DEFEKTY (mm)

PRESAZENI, OTREPY, STOPY PO VYHAZOVACI (mm)

ZATRIDENI PODLE OC

TEPELNE ZPRACOVANI

TVRDOST

CISTENI, ROVNANI, PROHNUTI

PREJIMANI
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NAVRH VYKOVKU

Zarazeni vykovku podle slozitosti tvaru

Stupen presnosti vykovku ziskany z presnosti
provedeni a tvaroveé slozitosti

Mezni uchylky rozméru a tvaru

Typ tvareciho stroje — ovliviuje tvar budouciho
vykovku

Postup kovani — uréeni predkovacich operaci,

s = AL avd

hridel )
Tvar a rozmery vyronku

12



NAVRH VYKOVKU

 Rozméry a hmotnost vychoziho polotovaru
— Vychozimi polotovary pro vykovky byvaji prifezy €i
pristrihy z ty ¢i kruhového anebo obdélnikového
prurezu. Pro polotovary kruhového prufezu plati
dulezita podminka - nejvétsi mozna deélka polotovaru
nesmi byt vétSi jak dvouapulnasobek jeho pruméru
cilt: lpot < 2,5%d
— Zpusob urceni rozméru polotovaru pro vykovek
vychazi ze zakona stalosti objemu - objem polotovaru
V0 S€ rovna objemu vykovku V)
§ Vpol — Vv'k 5 )
— Rozmery polotovaru nutno vyzkouset tzv. kovaci
zkouskou

pol

13



NAVRH VYKOVKU
 Hmotnost vychoziho polotovaru vychazi :

— z hmotnosti vykovku m, — vypoctena z jeho objemu

— Z hmotnosti vyronku m,, — max. zaplnénost vyronku
je 70 %
— Z hmotnosti ztracené opalem mop - do 5% max

— Mpol = My + Myyr + Mop (+ Ma )

— V nékterych pfipadech je nutno pocitat také s
hmotnosti ¢asti pro pfidrzeni maq
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NAVRH VYKOVKU

o Zpusob tepelneho zpracovani a konecné
upravy vykovku

e Zpusob kontroly rozmeéru a mechanickych
vlastnosti vykovku
— Kontrola zahrnuje:
e Chemickeé slozeni
o Stupen prokovani
« Ziskané mechanické vlastnosti
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NAVRH VYKOVKU

o Kontroluji se tyto typy vad:
— Zakované okuje
— Vnitrni dutiny
— Zakovek
— Trhliny
— Vlasoveé trhliny
— Podélné a pricné praskliny
— Nedokovany vykovek

16



/ZDROJE

« Strojirenska technologie 4, Rasa J.,
Hanek V.,Kafka J., Scientia, PRAHA,
2003,ISBN 80-7183-284-7
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