
Návrh výroby těla spojky

Martin Dostál

Ústav strojírenské technologie

▪ spojka

▪ automotiv

▪ ocel 12 020

▪ 80 000 ks

▪ jemné drážkování

▪ drsnost min. Ra 0,8 

▪ přesnost

• N6 a H7

•     ,      , 

Rozbor zadání Návrh výroby
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Dvě kovací operace

Součást Výkovek

Vznik přeložky v předkovku

Simufact Forming 16.0
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[-
]FKSF1op = 4,4 MN FKSF2op = 15,9 MN FKSF3op = 32,2 MN

FKFG1op= 4,0 MN FKFG2op = 13,5 MN FKFG3op = 30,7 MN

Tři kovací operace a srovnání simulací

4. op. - děrování 5. op. - ostřižení

Tvářecí nástroje

3D sken výkovku

Polotovar 2. op. - předkování3. op. - dokování1. op. - pěchování

130,8 HBW FKC = 30,7 MN

FKFG = 30,7 MN      

FKSF = 32,2 MN

⟨120 ÷ 150⟩ HBW
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Předkovek - 2 op.

Kontrolní operace a srovnání výstupů
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Mikrostruktura výkovků
Referenční vzorky z dokončeného výkovku

Ověření chemického složeníSrovnání materiálových vlákenVizuální kontrola

Měření tvrdosti Volba tvářecí síly Ověření geometrie s využitím 3D skenování
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