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PRIPOMINKY K VYPRACOVANYM REFERATUM:

1) Ad navrh vykovku:

Ptidavky na obrabéni volit podle poZzadované piesnosti provedeni. Hodnoty se udavaji bud’
na (obrabénou) plochu nebo na rozmér. V pouzivané literatufe existuji obé metodiky.
V soucasné CSN 42 9030 se udavaji piidavky na plochu. Nezaméiovat réizné metodiky. Pfi
vypoétu minimalnich tloustek je vzdy nutna kontrola podle CSN 42 9030. Existuji razné
hodnoty polomérii zaobleni hrany a na poloméry zaobleni piechodu. Ukosy volit podle typu
stroje. RozliSujeme vngjs$i tkosy a vnitini tkosy. Do vykresu vykovku udavat ¢arkované
obrysy vyrobku tj. obrobené soucasti! Neni vzdy nutné na vSechny plochy volit pfidavek na
opracovani! Ve vykresu vykovku kotovat jen ty miry, které se daji zméfit, nekotuje se tedy
tloustka vnitini blany. V konec¢ném navrhu tvaru vykovku udévat hodnoty toleranci ve sméru
kovani a kolmo ke sméru kovani, viz CSN 42 9030 a nasledujici obrazek vykovku.
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V daném piipad¢ je ale doporuceny zapis
hodnot platnych pro cely vykovek proveden
podle CSN EN 10243-1
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2) Ad volba hlavniho tvafFeciho stroje. Volba typu hlavniho kovaciho stroje rovnéz
ovliviiuje volbu zplisoby piedkovani a stroje pouzitého pro pfedkovaci operace. Pii kovani na
kovacich lisech se rotacni tvary ptredkovaji v prostoru kovaciho lisu. Pfi kovani pastorki a
htidelovitych tvarli zvazit moZznost kovani na vodorovnych kovacich strojich, pfipadné¢ PKV.

3) Ad déleni materialu: Obvykle se provadi sttihdnim (fezani jen pro hromadnou vyrobu a
zvl. ptipady), pfitom je nutné udat jaky pramér se déli a na jakou délku, ale pozor kontroluje
se hmotnost ne délka! Uddvana tolerance nastfihové hmotnosti je obvykle 1 az 2%.

4) Ad ohrev materialu. V postupu se udavd ohfev na horni kovaci teplotu s ptislusnou
toleranci. Pfi vypoctu doby ohfevu nezaménovat vypocet dle Dobrochotova s vypoctem pro
indukéni ohfev. Typ pece -nezaménovat komorovou pec pro ohfev na kovaci teplotu s peci
pro tepelné zpracovani. Podle zplisobu ohfevu se voli velikost opalu.

5) Ad vypocet energeticko-silovych parametri. Pti vypoctu sily pro stithdni materidlu se
jedné obvykle o tvareni za studena. Pii volbé pfedehievu (materidly s vyssi pevnosti, velké
praméry) pocitat s nizsi pretvarnou pevnosti. Pro kovéni na lisu se pocitd max. sila, ktera
muze vzniknout. Obvykle je to pfi posledni dokovaci operaci. Velikost ptetvarného odporu se
voli pro dokovaci teplotu. Pi vypoétu sily dle SMERAL dosazovanim do vzoretku pozor na
jednotky. Pii kovani na bucharu se pocitd velikost deformacni prace pii poslednim tuderu.
Pozor na zvoleny vztah. Objemové kalibrovani se pfi zapustkovém kovani obvykle neprovadi.

6) Ad tepelné zpracovani: zda zaradit normalizaci, zihani na mékko, nebo zuslechténi na
pozadované mech. vlastnosti. Udat nejen teplotu, ale i dobu a zptisob ochlazovani. Nasleduje
kontrola tvrdosti a otryskédni. Tvrdost se udava obvykle v HB, v€etn¢ toleranci.
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