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Cile prednasky
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Seznameni studentu s metodikou navrhovani odhtku
vykovki a svarkii. " '




1. Odlitky

- podstata vyroby,

- technicka dokumentace,
- technologi¢nost odlitku.
2. Vykovky

- podstata vyroby,

- technicka dokumentace,
- technologi¢nost vykovku.
3. Svarky

- podstata vyroby,

- technicka dokumentace a technologi¢nost svarku.



Odlitek je polotovar, ktery vznikne odlitim kovu do piskové
nebo jiné formy.
Odléva se z Zeleznych 1 nezeleznych kovti.

U Zeleznych kovi v soucasnosti sméruje trend k zvySovani
podilu odlitki z litiny na tkor odlitku z oceli.

Vykresovou dokumentaci odlité soucasti tvori:

- vykres soucasti jejimz je odlitek polotovarem (viz. obr.
vlevo),

- vykres odlitku (viz. obr. vpravo),
- vykres slévarenského postupu, modelu apod.
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Formuje se nejcastéji do dvou ramu, veétsi otvory se
predlévaji, vétSinou pomoci jader (obr. vpravo).
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Vybrané pozadavky na vykres odlitku:
- vyznaci se délici rovina odlitku,

- do vykresu se zaznaci pridavky na obrabéni, technologické
tkosy a zaobleni.
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Vykres soucasti jejimz polotovarem je odlitek musi
obsahovat:

- popis vSech tvari a tdaju pro rozmeéry vzniklé triskovym
obrabénim,

- oznaceni vSech ploch k obrabéni (drsnosti povrchu,
tolerance),

- zakotovani konstrukénich tkost (technologické se nekotuji),

- vyznacéeni mista pro oznaceni odlitku,

- doplinkové udaje, uvedené nad PP (tepelné zpracovani,
predpis o upravé povrchu, pokud je to nutné prejimaci
podminky — napr. tésnost odlitku),

- material, ¢. modelu, presnost odlitku uvedené v PP.



Technologicnost odlitku — vychazi ze spoluprace konstruktéra
a technologa. Pri navrhu se bere v tvahu navrZeny material,
ukosy, jsou vyzadovany malé rozdily v tloustkach stén,
sériovost vyroby.

Pri spravném navrhu se vyznamné ovlivni vznik
slévarenskych vad — vznik dutin, staZenin, trhlin,
homogenita struktury odlitku apod.
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Pozadavky na konstrukei:
- nejmensi tloustky stén odlitkii jsou limitovany materialem,
- poloméry zaobleni usnadnuji zatékani kovu.

Qdlitek L — lehky $ — stfedni T - té2ky
Ze slitin Zeleznych kov( do 100 kg do 1000 kg do 5000 kg
Ze slitin neZeleznvch kovl do § kg do 50 kg nad 50 kg
Doporuéend nejmensi tioustka stény odlitkt [mm]
L — lehkych S - stfednich T ~ t&3kych
6 10 az 12 18 a% 20
3825 8 a2 12 12 az 15
4azé 10 a2 14 14 a2 17
3azih 5a8 8az12
3azs 5az8 8az12




Pozadavky na ukosy (normy, nebo ST):

TN Modely
¥ | . kovoveé dfevéne
vy§ka b [mmj a [mmj =a:.b a a [mmj =a:b a
do 40 0,8 1:.55 1° 1 1:35 1°40°
40 aZ 63 1 1:55 1° 1,5 1:35 1%40°
83 az 100 1 1:75 0%5° 2 1140 1°30°
100 az 160 1,8 1:75 0%45° 2,5 1:50 1°10°
160 aZ 250 2 1:100 0%35° 3 1:65 0°50°
250 aZz 400 2.5 1:100 0%35° 4 1:75 0%45°
400 aZ 630 3 1:150 0%3° 5 1:100 0'35°
630 az 800 - - - 6 1:120 0%30°




Pridavky na odlitcich:

- slévarenské (technologické)- jsou dany technologii vyroby,

- pridavky na obrabéni — jsou dany stupném presnosti
odlitku, rozmérem odlitku a pozadavky na jakost povrchu.
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Vykovek je polotovar, ktery vznikne pretvarenim vychoziho
polotovaru zapustkovym nebo volnym kovanim.

Volné kovani je hospodarny zptisob vyroby v kusové vyrobé, v
sériové vyrobé se uprednostnuje zapustkové kovani.

Vykresovou dokumentaci tvori:

- vykres soudasti jejichZ polotovarem je vykovek,
- vykres vykovku,

- vykresova dokumentace zapustek apod.



Podstata vyroby vykovku zapustkovym kovanim spociva v
ohrfevu na kovaci teplotu (ocel 1000°C) a nasledné

pretvoreni v dutiné zapustKky.

Zapustka je v podstaté dvojdilna forma, kterou predehratv

kov vyplni.
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Qbr. 7.1 Postup kovéni kotoude v zdpustce. F- vychoz{ polotovar,
G — pfedkovek, H— vykovek s vyronkem, K vykavek po odstiiZeni

vyronku



Vybrané pozadavky na vykres vykovku:

- vyznaci se délici rovina vykovku,

- do vykresu se zaznaci predkované otvory (blana), pridavky
na obrabéni, technologické tkosy a zaobleni.
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Vykres soucasti jejimz polotovarem je vykovek musi
obsahovat:

- veskeré pohledy a rezy nutné k zobrazeni soucasti a uplné
zakotovani,

- predepsané drsnosti povrchu,

- idaje o presnosti soucasti a presnosti vykovku,

- doplnikové udaje uvedené nad PP.

Vykres vykovku musi obsahovat (navic):

- zakreslenou délici rovinu,

- technologické tkosy a pridavky, pridavky na obrabéni,
- idaje o presnosti vykovku a specifické pozadavky.
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Otvory vétSich rozmeért se u vykovki predkovavaji.
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Pridavky na obrabéni se stanovi podle hmotnosti odlitku,
podle rozméru a obtiznosti kovani.

Hm[zgiost gg;;‘:";;ttgg;ﬁ]m Jmenovity rozmér (déika, $itka, primér) [mm]

s do| M M2 )i | o0 | e | e | o | &
0,4 2,0 2,2 2,4 2,8 3.2 3.6
1,0 \ 24 | 26 2,8 3,2 3,6 4,2
1,8 \ 2,8 3,0 3.2 3.6 40 | a8
3,2 \ 32 | a4 3,6 4,0 4.4 5.2
5,6 \ 38 | 42 44 4,8 5,2 5,8
10 \ 46 | 48 5,2 5.6 6.2 6,8
20 \ 5,4 5,8 8,2 6.8 74 8,2
50 \ 8,4 6,8 7,2 7.8 8,6 9,4

\ 7.6 80 8,6 9,2 9,8 10,6
- | 9,0 9,4 10,0 10,6 11,4 12,4




Technologické pridavky vyplyvaji z podminek vtlaceni kovu
do zapustky - ve sméru kovani jsou to technologické tikosy.
Pro kovany material plati podminka kovatelnosti:

X X : | ‘o P — maximalni obsah piisadovych prvki v %
C < 1,25% a soutasné piat, e P<10- 8 C: kdeje C - maximaini obsah uhliku v %



Svarky (svarence) jsou produkty technologie svarovani a jsou
nahradou za nytované konstrukce. V urcitych situacich jsou
schopny nahradit odlitky, vykovky — napr. v kusové a
malosériové vyrobé. V pripadé automatizace i v sérioveé
vyrobé.

Svarovani je vhodné pro spojovani dilci ze svaritelnych
materiala.

Funkéni plochy se u svarki obrabéji az po svarovani a
pripadném zZihani ke sniZeni pnuti.

Vykres svarku je vidy doplnén o vykresy jednotlivych dilci.



Vykres svarku Vykres dilce svarku Svarek v sestavé
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Nalezitosti vykresu svarku pro svarovani a obrabéni:
- zobrazeni a koétovani po obrobeni,

- struktura povrchu a geometrické tolerance,

- ¢isla pozic jednotlivych dilcq,

- idaje pro svarovani,

- popisové pole s kusovnikem (podsestava),

- tepelné zpracovani, natéer, celkova délka svart apod.
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Technologic¢nost svarki:
Svarky by se mély konstruovat z materialti dobre svaritelnych.

Svaritelnost se da definovat jako technologicka vlastnost
materialu a je zavisla predevSim na jeho chemickém
sloZeni.

Vhodnost materialu ke svarovani definuje uhlikovy
ekvivalent.

Svafiteinost zavisi predevsim na chemickém sloZeni svafovaného materialu. Lze ji urcit tzv.
. uhlikovym ekvivalentem Ce.

o 0 0 ;0 0 0
C,=%C+ ALl Af’-ﬁ + /‘1’2[1 + A’To + /‘g” + /;P +0,0024 - ¢

kde ¢ je tloustka svafovaného materidlu v mm.




Technologi¢nost konstrukce

- konstrukei svarku je treba resit jako jednoduchou a ticelnou
s minimem kumulaci svaru,

- tvary dilcti navrhovat co nejjednodussi,
- volit vhodné vyztuhy a Zebra,
- volit vhodné druhy svaru s ohledem na jeho zatéZovani.
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provedeni svaru:
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Obr. 9.8 A aZ F - provedeni rohovych a koutovych svaril; G — nesprévné navrZeny svar (natavenl okraje),
H - spravné navrieny svar
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