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(57) Riesenie sa tyka ndstroja na pretla- ,
tovanie za tepla u ktorého rie3i prevedenie N D o 2
funkénych &asti prietladnice a spdsob ohre- T \\ \
vu pretlacovaného polovyrobku. Podstatou rie- & ! ;

Senia je, Ze prietla€nica md funk&nud cast

vytvorend vo forme grafitove] vlioZzky z bez-

pérovitého a kompozitného grafitu, ktord je °

delend na kruhové segmenty oddelené elektro-

izolag¢nou vrstvou, pripojené na zdroj vyso- —oﬁj
kého prudu s moZnostou regulacie. Grafitova S
vloZka je uloZend v delenej grafitovej ob- a0

jimke a td v ocelovej objimke upevnenej na

zdkladovej Casti stojanfeka. Ohrev pretla-
¢ovaného polotovaru je kumulovany do reduké&-

nej €asti grafitovej vloZky prietlaénice,

preto je velmi efektivny, pricom provedenie

funkénej Gasti prietlatnice z nekovového ma-
teridlu md mastiaci dG¢€inok a zabranfuje di-
fiznym spojom medzi pretladovanym polovy-
robkom a prietladnicou. Princip mozno vyuzit
pre nastroje na féhanie a pretlaCovanie rid-
rok, drotov a tiez pre nédstroje na tahanie

so stencenim steny.
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Vynélez sa tyka ndstrojs na pretlaZovanie za tepla na ktorom rie$i prevedenie funkg-
nych tasti prietlagnice a spdsob ohrevu pretladovaného polovyrobku.

Doteraz zndme nédstroje na pretlatovanie za tepla sU rieSené tak, Ze funk&éné Casti
ndstroja najma prietlaénica si vyrobené z nédstrojovej ocele a su predohrievané na teplotu
tesne pod hranicou poptstace)j teploty materidlu funkénych tast{ ndstroja, alebo je v né-
stroji trvale zabudované odporové, alebo induké&éné ohrievacie teleso, ktorym sa funké&né
¢asti ndstroja udriujd na uréite) teplote a to takej, Ze teplota ohriatého polovyrobku
vloZeného do ndstroja pofas kontaktu nepoklesne pod hranicu tvdrnitelnosti daného materid-

lu polovyrobku. Oba tieto a im podobné kon&trukcie ndstrojov na pretlatovanie nerie$ia pro
blémy pretladovania za tepla komplexne. Pretla&ovacia sila koli3e v Sirokych medziach v
zédvislosti na Zase kontaktu ohriateho polovyrobku s funkénymi Eastami nédstrojs, na tepel-
nej vodivosti jednotlivych &asti, prestupe tepla a tepelne) kapacite ndstroja a polovyrob-
ku, pritom mastenie polovyrobku je problematické, v désledku &oho pri vysokych tvdrniacich
teplotdch dochddza ku kontaktnym difdznym spojom'medzi pretladovanym polovyrobkom a funk&-
nymi &astami ndstroja, najma reduk&nou &astfou prietla&nice a %elom prietla&nika.

Vyi§ie uvedené nedostatky odstrafuje riesenie néstroja na pretladovanie za tepla pod-
Ya vyndlezu, ktorého podstata spodivé v tom, Ze pozostéva z vodiaceho stojan&eka v ktorého
upinace) Gasti je upeveny prietlaénik a v zdkladovej Casti prietlagnica, ktoréd sa skladd
z grafitove) vloZky diametrédlne alebo radidlne delenej na dva aZ tri kruhové segmenty, kto -
ré su v diametrédlnom reze alebo troch radidlnych rezoch oddelené elektroizola&nou vrstvou,
napriklad ndterom kysli&nika hlinitého s vodnym sklom. Tdto grafitovd vloZka je uloZend ce
uvedent elektroizolaénd vrstvu na ocelovej podloike a td na zékladove) &asti stojanfeka,
prifom delend grafitové vloZka je cez samosvornud kuZelovyd plochu zalisovand v delenej gra-
fitovej objimke uloZenej cez vonkaj3i samosvorny kuZel a elektroizola&nd vrstvu v ocelove}
objimke upevnenej na zdkladove) Casti vodiaceho stojanéeka. Kruhové segmenty grafitove}
vloZky si zhotovené z bezpfrovitého a kompozitného grafitu, pridom jednotlivé segmenty si
pripojené vodigmi na regulovatelny vysokopridovy zdroj.

Provedenim funkdnej Gasti prietladnice ve forme grafitovej vlo¢ky sa dosiahne vysoko-
efektivneho a rychleho ohrevu pretladovaného polovyrobku kumulovaného prédve do redukénej
zony prietlaénice a pretladovangho polovyrobku, dalej stabilizovany rezim ohrevu polovyrob -
ku v mieste redukcie. Vys$ieho d&inku sa dosihne tieZ tym, Ze grafitovd vloZka zabezpeluje
ustdleny reZim mastenia kontaktného povrchu pretlatovaného polovyrobku a tym sa zabezpe&u-
je tieZ ustdlend hodnota pretladovanej sily. Nekovovd grafitovd vloZka odsiraduje znéme ne-
vyhody kovovych prietla&nic tym, Ze md samomastiaci U&inok a Ze prakticky zabrafiuje vytvé-
raniu difdzneho spoja v kontakte medzi pretladovanym polovyrobkom a reduk&nou &astou priet -
la&nice, ktord je nekovaovid.

Na pripojenom vykrese je priklad prevedenia ndstroja na pretlafovanie za tepla s di-
ametrélne delenou grafitovou vloZkou na dva polkruhové segmenty, pficemZ na obr. 1 je nd-
stroj v reze a na obr. 2 v pbdoryse.

Ndstroj na pretla&ovanie za tepla (obr. 1) pozostdva z vodiaceho stojanteka v ktorého
upinacej €asti 2 je upevneny prietlaénik 6§ a v zdkladove) Casti 10 prietla&nica, ktord sa
skladd z grafitove] vloZky diametrdlne delenej na dva polkruhové segmenty 1, l; ktoré su
v diametrdlnom reze oddelené elektroizoladnou vrstvou 3. Této grafitovd vloZka je uloZend
cez elektroizola&nd vrstvu 2; na ocelovej podloZke 5 na zdkladove) &asti 10 stojanfeka,
pricom delend grafitovd vloZka je cez samosvornud kuZelovi plochu 12 zalisovand v delene]
grafitovej objimke 2, 2  uloZene]j cez vonkajsf samosvorny kuzel 13 a elektroizola&nd
vestvu 33 v celovej objimke & upevnenej na zdkladovej &asti 10 vodisceho stojanteka. Pol-
kruhové segmenty 1, l; grafitovej vloZky si zhotovené z bezpdrovitého a kompozitného gra-
fitu, pritom jednotlivé segmeniy sd pripojené vodiémi 8, g; na regulovatelny vysokopruidovy
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zdroj.

Funkcia ndstroja na pretlacovanie za tepla je nasledujica: Nédstro) sa upina na pretla -
ovaci lis s moZnostou riadenia rychlosti pohybu Smykadla a vodice 8, g; sa pripoja na re-
gulovatelny vysokoprddovy zdroj. Obvykle pripraveny polotovar 7 sa vloZi do prietlac¢nice.
Sdgasnym spustenim lisu a zapnutim vysokopridovéhe zdroja sa ohrievs vloZeny polovyrobok 7
v redukénej &asti grafitovej vleotky 1, 1~ a pfsobenim prietlatnika 6 na relativne neohria-
te Gelo polovyrobku sa prierez redukuje na men3{ priemer zodpovedajuci priemru grafitove}j
vlozky. Rychlost pohybu prietlaénika 7 jJe riadend v zdvislosti na intenzite ohrevu polovy-
robku v redukénej zone prietladnice. Po dosiahnuti dolnej polohy prietla&nika § sa ohrev
vysokoprddovym zdrojom automaticky vypne, prietlatok sa rychlo ochladi a vytla¢i vyhadzova -
tom ktory je sidcastou lisu do polohy vhodne) pre vybratie prietlacéku.

Princip néstroja moZno s vyhodou vyuzitf v aplikdcii ndstroja na tahanie a pretlafova-
nie rdrok, drétov a tieZ pre nédstroje na tahanie so sten&enim steny.

PREDMET VYNALEZU

1. Néstroj na pretlafovanie za tepla pozostdvajici z vodiaceho stojanteka v ktorého upina-
cej tasti je upevneny prietla&nik a v zdkladove) Casti prietladnica vyznaZeny tym, Ze
prietlaénica sa skladd z grafitove) vloZky diametrdlne delenej na polkruhové segmenty
(1,17) ktoré st v diametrédlnom reze oddelené elektroizolaénou vrstvou (3) a uloZenej
cez elektroizoladnd vrstvu (35°) na ocelPovej podlozke (5) na zdkladovej Gasti (10) sto-
jangeka, prigom delend grafitovd vlozka (1, 1°) je cez samosvornd kuzelovd plochu (12)
zalisovanéd v delenej grafitovej objimke (2, 2°) uloZenej cez vonkajsi samosvorny kuZel
(13) a elektroizola&nd vrstvu (33) v ocelove] objimke (4) upevnenej na zékladove] Gasti
(10) vodiaceho stojancteka.

2. Ndstroj na pretlacovanie za tepla podla bodu 1 vyznaceny tym, Ze polkruhové segmenty

(1, 17) delenej grafitovej vloky sd zhotovené z bezpérovitého a kompozitného grafitu,
prigom polkruhové segmenty (1, 1°) oddelené elektroizola&nou vrstvou (3) sd pripojené
vodigmi (8, 8°) na regulovatelny vysokoprddovy zdroj.

3. Néstroj na pretlacCovanie za tepla podXa bodu 1 a 2 vyznafeny tym, Ze delend grafitovsd

vlozka pozostdva z troch kruhovych segmentov.

1 vykres
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Obr. 2
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