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/5/, napfiklad do tvaru vatek /6/, pfitemz
vyduté ¢astl /6/ mohou byt co do svého tvaru
a/nebo své polohy tvifeny v nékolika opera-
cich.

h
o
N
|




-1 - even tuet .

Zpusob vyroby vadkového hiidele a zafizen{ Kk provadéni

tohoto zpusobu

Oblast techniky

Vyndlez se tykd zpusobu vyroby podlouhlého télesa, ze-
jména vackového hiidele, jakoZz i za¥izeni k provddéni tohoto

Zpusobu.

Dosava st : chnik

Je_énéma fada_zpﬁsobu vyroby vackovych hitideld. V zdsa-

_idélje'lze-rpzdélitﬁdbfoou skupln .'i-}fiﬁ}r;r

ST

' ‘Do prvni skupiny"patri baZnym zpﬁsbbém~Vyfobeny vaékovy

hridel, ktery se bud kove nebo odlévd jako polotovar, a to -

jéko plné téleso nebo také jako skofepinovy odlitek z tVrzef
né litiny, pEicemZ se pak oba uvedené poiotovary musi ddle
opracovat nejdfive mechaniékj tfiskové, ﬁaéei je t¥eba zu-
élechtit je]lCh povrch s néslednym tepelnym zpracovénim,

1. a. vacky. Nedostat-

soka hmotnost a v dusledku toho také vysoky moment setrvac—  '

 nost1, které se -nepriznlve pro;evu]i ]ednak na 1021skéch
naptiklad pr1 zmenéch kroutlciho momentu, jednak na vysokych
‘ nékladech spOJenych s opracovénim polotovaru.'ﬁ

Do druhé skuplny patri spOJovane vackové hridele,

" nlchz se vacky vyr&beji samostatne a pak sé&: ruznym zpuso~”

bem jednotllve pr1p03uji k hifdeli. Tak je napriklad mozno

 vaéky‘navafit;,zejméha na duty,hfidel, nebo je zatepla nasa-




EX X R

dit na trubku. U posledné uvedeného zplsobu je zndmo trubku,
popripadé duty hridel s nasunutymi vackami, zaklddat do na-
stroje odpovidajiciho tvaru a pak trubku rozepnout metodou
vnitfniho vysokotlakého tvareni, ¢imZz se vaCky pruzné
a trubka plasticky roz$ifi, ¢imZ se dosdhne pevného lisova-
ného uloZeni vadek na trubce, popfipadé na dutém hrideli.
PFi rozpinani trubky metodou vnit¥niho vysokotlakého
tvafeni se tv4Fené duté trubkové téleso soucasné zatézZuje
vnit¥nim tlakem a axidlni silou pusobici na jeho konce. Jako

tlakovy prostfedek 9jsou vhodné kapaliny nebo elastomery.

Axidlni sila se obvykle pfevddi pomoci tuhych nastroji, jako’

jsou pisty, razniky a podobné, které primo nebo neptimo vy-
vbzuji tlak na konce polotovaru. |

P¥ikladnd provedeni vySe uvedenym zpisobem spojovanych
popFipadé takto provedenych h¥idelG jsou zndma ze spisl DE
34 09 541 Al a z DE 35 21 206 Al. Spolelné pro oba zndmé na-
vrhy je, Ze je tfeba samostatné zhotovovat upevhované funk-
¢ni Casti, jejichZ vyroba, zejména v pfipadé'vaéek, je spo-
jena s vysokymi ndklady, nehledé Kk tomu, Ze je ndakladny
i cely postup, spojeny s jejich upeviiovdnim. '

Ze spisu US 2 222 762 je ddle zndm zpusob, podle které-
ho se trubkové polotovary nejdfive zahfeji a pak se v1oZi do
formy. Po ohfevu se snadno tvaritelny polotovar pomoci pod-
pérného média, plynu nebo kapaliny, stabilizuje zevnitkr.
Axidlni sfly, vyvozované bud pohyblivé vytvofenou formou ne-
bo pomoci na formé nezavislych raznikia, tla¢i soulasné polo-

tovar do formy, pfidemZ podpérné médium zabezpeluje, Ze se




ohfdty polotovar nezborti. Nedostatkem tohoto zﬁﬁsobu je, Ze
je nejd¥ive treba polotovar ohiédt, aby materidl ziskal po-
ffebnou plasticitu a mohl byt zatlacen do formy. Tento o-
hfev, kromé zmény struktury, predstavuje také dalsi pracovni
operaci, jiz se zvysSuji ndklady vyroby. Navic je pracovni
tlak vyvozovan pouze axidlnimi silami, coZ md za nasledek
nestejnomérné teceni materidlu a tim i nestejnomérné rozdé-
leni pnuti v polotovaru.

Ze spisu JP 57 206530 A je zndm zpusob vyroby vackového
hfidele, podle kterého se préedem ohfdté duté téleso pomoci
tlakové kapaliny v jediné operaci zalisuje do formy. I zde
je nejdfive treba provést ohfev; u tohoto zpusobu ddle ne-
hésleduje zddny dals$i axidlni posuv, coZ rovnéz vede Kk ne-
stejnomérnému tedeni materidlu; kromé toho neni u tohoto
zpusobu Z4dny sled tvéfecich operaci, zplsob obsahuje pouze

jedinou tvareci operaci.

Podstata vynalezu

Problém, tedeny vyndlezem, spo&ivd ve vytvofeni zpusobu
a zarizeni Kk provadéni tohoto zpﬁsobui jimZz p¥i snizenych
vyrobnich nékladech, sniéénych ndkladech na nédstroje a sni-
Zeném poctu pracovnich operaci bude moZno vyrébéf podlouhlé
dutd télesa se zvySenym stupném udinnosti, ' to je p¥i vySsi
produktivité, a bez redukce tloustky stén.

Tento . problém je vyFeSen zplsobem zF¥ejmym z vyznaku
hlavniho ndroku, to znamend, Ze metoda vysokotlakého tvéfeﬁi

se na rozdil od stavu techniky nepouZije pro rozsifovani du-




tého hridele za id¢elem dosaZeni nalisovaného uloZeni nebo,
jako v pfipadé vyndlezu podle DE 35 21 206 Al, pro dosazeni
pridavného axidlniho zpevnéni, ale pro jednodilné vytvofeni
vydutych &4sti, s vyhodou tvaru vadek, pfimo 2z materidlu
trubky nebo profilu - zjednodusené&, nikoliv vEak omezitelné
ddle oznaCovanych jako."duté téleso", popripadé "duty hri-
del"™ nebo "hfidel" - takZe postupnym vytvarenim vydutych
g4sti, to je vaCek, se dosahuje jak co do ndkladd velmi vy-
hodnych, tak i co do erobniho.postupu Casové uspornych moz-
nosti vyroby dutého télesa z jediného kusu.

Pfitom je dalsi vytvofeni vyndlezu spole€né pro ruzné
moZnosti provedeni, podle kterych se duty hiidel tvari v né-
kolika operacich, ve kterych se vacdky, pokud jde o Jjejich
tvarové provedeni a/nebo jejich polohu na hiideli, tvaruji
postupné. Jak bude jesté ddle podrobnéji vysvétleno, je tim
minéno, %e na jedné strané je moZno vadky jednak postupné
dotvarovat do koneéného stavu, na druhé strané je vsSak také
moZno tvarovat je na h¥ideli postupné za sebou v pozadovaném
pofadi. Je samoziejmé, Ze obé tyto moZnosti se také mohou
prekryvat.

Tak mohou byt u vyhodného provedeni vyndlezu vacky tva-
rovany jedna za druhou smérem -od stfedu hfidele k jeho kon-
cim, co? lze zvl4$té uspornym zpusobem provadét ve dvojici.
Je také mozZné tvarovat vacky smérem od jednoho konce hridele
ke druhému konci. Vyznamnou vyhodou tohoto postupu je co do
ndkladi vyhodnd vyroba, zejména proto, Ze odpadd samostatnd

vyroba vadek a jejich kalibrovdni, pficemZ axidlni proud ma-




teridlu mi3Ze bez zdbran téci do pdsma tvdfeni. Pfisun mate-
ridlu od koncu truﬁky v disledku axidlniho silového zatiZeni
a posuvu podle vyndlezu neni omezovédn pfedchdzejicimi dvoji-
cemi vadek, to znamend, Ze materiil trubky miZe byt bez ome-
zeni dosouvdn do prisluSného tvafeciho pdsma. Po tvarovani
tohoto pasma nadsleduije tvarovani dalS$i dvojice vacek. Z toho
vyplyvd vyhoda, Ze axidlné vytvaFenymi napétimi v tlaku je
moZno dosédhnout vét3ich stupfin pfetvoreni materidlu trubky,
které leZi nad stupném jeho taZnosti. Kromé toho je redukce
tloustky stény v oblasti pretvafeni, to je v oblasti tvafreni
vadek, zna¢né sniZena, to znamend, Ze dochézi ke stejnomér-
néjSimu prubdhu tloustky stény, ¢&ili dosahuje se vy§si sta-
bility souddsti. Pro praktické vyuZiti pfichdzi v dvahu né-
kolik moZnosti.

Tak mohou byt vadky z hlediska své polohy zamérné jed-
notlivé nebo ve skupindch tvafeny proti tlaku vétSiho poctu
smykadel ovladatelnych co do zpétnéhb posuvu nebo podobné.

V souvislosti s vySe uvedenou moZnosti postupné tvdfet
vadky od st¥edni &4sti h¥idele smérem Xk jeho konclim plati,
e je 2v143té& vyhodné, Ze pFi Fizeném teCeni materidlu do
vnit¥nich oblasti, to je do stfedni ¢édsti hfidele, nedochazi
k Z4dnému velkému protahovdni materidlu se ztencenim stény,
nebot v pribéhu tvatreni uvnit¥ leZicich vacek pfi axidlnim
pfisunu materidlu neni jeho teceni nijak omezovano vackamni,
které by byly d¥ive vytvarovany. Kromé toho je tak moZno vy-
rdbdt vadkové hiidele z materidld niZsi roétainosti, s vel-

kou vyskou vadek, jakoZ i s pomérné velkym poctem vaCkovych
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‘dﬁojic,ajﬁldéiskonch uloZeni’njakdarjsou,napfiklad potfebnd
pro:dvanéctivalcovétmthry,vKroméhntoh0ygochazi;na;kqnstruk7
énich&gbuééstechik;mbnéiﬁu5anapéchovénivmaterialu~agtlou§ﬁka
Jjejichistdh.nje stejnoméinéjsi;ncoz: ;skytdaisdalssi r.vyhodnou
moinost'pfipédhé)ceikpvé redukce tloustky stény.
'

,Pfiarealizabftvypélezujjenmoino}pouéitgrﬁznéézaistugena
tvaFitelhé,vmateridly; Jjakol jsou zakdzkoVé »polotovarygnebo
zakézkové. .trubky, nebolivedle-jednovrstvych materialﬁitaké
ﬁVbuvrstvéw,materiélye—¢anapfik&adnkbmbinaceﬁiocel/nglgnebq
ocel/hlinik,”sendviéoVé*dutégté@esagnebOJdutéq;élesadopgtfgz
n&:povlakem; proikombinaci aoéel%plinik,jegyypodney tvori-1i
ocel. vidjdi @ hlinfk vnitfnic¢pvrstvu: Timysersdosahuje:pod=
statné lepsich vlastnosti polbtovaru;‘ocelov?@plaéfgzvyéuje
otéruvzdornost, . zlep3uje. moZnosti ‘- tepelného zpracovéani
a.kroutici moment, zatimco.vnit#ni vrstva hliniku-predstavu-
je vhodny opérny.materidl a .je vyhodnd z hlediska hmotnosti.
Jako vicevrstvy:!vychozi polotovar prOytvéfenimvyropkuﬁpodle
‘'vyndlezu muZe; -slouZit kombinace s‘.lisovgnYm;ulpienimgymﬁie
«vSak také -  byt,vyroben:spoleénym- protlaovanim nebo;metodou
kontinudlnihoxliti: . o . i o't uru v m-‘w Cia. BV
oL U VYée;zminénésvariantynjé<mpin0usmykad1auv,poéadovaném
-Sasovém okamziku zatiZit tlakem, podle- potfeby. bud jgdnotli%
véiinebo - veidvojici. U.vyhodné moZnosti provedeni jsou-~smy-
‘kadla do tlakuii zpétné-ovladatelnd pomoci pEifazenych;hy-
idraulickych ;vdleu, pPicemZ .. pfi: tvarovant .od. stfedni; ¢dsti
:hfidele.$méfem‘kijeh01koncﬁm}-pro uvnit¥ lezfci, vacky; popti-

;padé-pro- : jim odpovidajici vybrdni v ndstroji,:nejsou nutna




Z4adnd.smykadla, nebof zde za&ing tvarovani vacek, a"v"prubé-
hu této doby jsou smykadla v ostatnich vybranich dotladovana
na vnéjsi sténu dutého hfidele, takZe na té&chto mistech ne-
miZe dochdzet k %4dné jeho deformaci; vadky se na téchto
mistech vytvofi pozdé&ji.

Alternativné k hydraulickému tlakovému zatiZeni smyka-
del, popripadé jejich pistd nebo raznikl, maZe byt Jjejich
zpétny chod také ovladan mechanicky, a to pomoci klinové
listy pohybujici se v z4sadé rovnobésnaé vzhledem k podélné
ose duteého hiidele, kterd Ije opatfena klinovou vadkou ptimo
pusobici na rézﬁiky tak, Ze odpovidajicim pohybem klinové
ligty dojde Kk premisténi smykadel. To znamené, Ze 1 pomoci
tohoto provedeni je moZno zamérné& dosahovat ptekryti momen-
talné nepouZitelnych vybrani, popfipadé uvolnit ta mista, na
kterych se nemd vytvoifit 3adn& nebo jen jedna vadka.

Postupné tvarovdni vadek zevnit¥ a vndjsim smérem muZe
byt podle 2zv1astd vyhodné mo3nosti vyndlezu také brovédéno
tak, Ze se jednotlivé vyrobni operace provedou Vv ruznych
Cdstech ndstroje, to znamend, Ze je sice mezi jednotlivymi
operacemi t¥eba ménit uloZent polotovaru v ndstroiji, avsak
0 to jednodussi a co do ndkladd vyhodnéjsi miZe byt provede-
ni nastroje; krom& toho nejsou v tomto pripadé zapotfebi
24dné aktivni prvky, jako jsou smykadla a podobné, které se
pouzivaji zejména v pfipadech, kdy se nevyskytuji 34dné
prostorové problémy, nebot p¥i vyrobé hfidele napfiklad se
Sesti vaCkami a jejich tvarovéni ve dvojicich zevnit¥ vnéj-

Sim smérem, jsou nutné v nastroji t¥i tvafeci néstroje.




Alternativné maZe také byt mistné zaméFené vytvoreni
vatek provedeno pomoci do dutého htidele zavedenych vni-
tfnich trnid, které pak co do d&inku stejné jako vySe uvedend
smykadla nejdfive brani tvarovdni na ur&itych mistech, na
rozdil od smykadel v8ak 2z vnit¥ni Cdsti dutého hridele.
Vnitfnim tlakem se jednotlivé zatézZuji pouze mista, kde se
majilv.daném okamZiku vytvorit vadky zevnitf vnéjSim smérem
tak, Ze jen v téchto mistech miZe dojit k pFetvofeni dutého
hfidele; ostatni oblasti nejsou pod tlakem a proto tam takeé
neplisobi ?&4dnd pietvarnd sila. To znamend, Ze se zde nepiso- |
~bi proti vnitfnimu tlaku pomoci smykadel, ale pomoci vni-
tfniho trnu se brani tomu, aby vnitfni sténa dutého hridele
v oblastech vybrani, do nichZ se pfisluSné Casti momentdlné
jesté nemaji tVarovat, byla zatiZena tlakem. Tim zpusobuje
. mechanicky vyvozovany axidlni tlak spolu s vnit¥nim tlakem
napéchovédni a konedné i poZadované tvarovani pouze v téch
mistech, kde vnit¥ni sténa dutého h¥idele neni proti wvni-
tfnimu tlaku pfekryta vnitfnim trnem, a kde je v néstroji
provedeno jedno nebo nékolik vybréni.

V praktickém provedeni se s vyhodou pouzivaji dva vni-
tfni frny, které je tfeba 2z obou stran zasunout do duteho
h¥idele, a které maji wvnéjsi prﬁﬁér dovoluijici jejich zave-
deni popripadé zataZeni do pistl pfenaSejicich mechanické
axidlni sily na koncové &asti trubky. Tim je zase umoZné&no
v?hodné‘a co do mista postupné tvarovani vaéék poc¢inaje od
stfedu h¥idele a% k jeho koncim. Je samozfejmé, Ze vnitEni

trny musi byt opatfeny koaxidlnimi pruchozimi kandlky, jimiz




tlakové prostfedi miZe vnikat do dutiny hridele.

Toto provedeni vyndlezu dovoluje integrovat v néstroji
pomérné velky podet vybréni pri pomé&rné nizkych nakladech.

Je také tieba se zminit, 2Ze je v ramci vyndlezu také
moZno vychdzet z polotovaru, ktery byl pfedtvdfen napfiklad
péchovdnim a/nebo pEfiénym vdlcovanim dutého hfidele. Tento
postup umoZfiuje na téch mistech dutého h¥idele, kde se maji
tvarovat vaéky, vytvofit nahromadéni materidlu za tim uce-
lem, aby se 8elilo redukci stény a moZné nedostatecné roz-

taZnosti materidlu.

Pfehled obrédzki na vykresech

Prikladnd provedeni vynalezu jéou zndzornéna na Vykre-
sech, kde obr. 1 predstavuje schematicky zédkladnf konstrukci
nastroje bez ptridavnych ndstroju, s'vloéenYm‘polotovarem ve
vychozim a koneéném stavu, v pohledu z boku a Vv fezu, obr.
2 nastroj, vzhledenm k obr..l s detaily a s individudlné po-
moci hydraulickych vdlcl obousmérné ovlddatelnymi sﬁykadly
v nékolika tvarovacich dutinéch,}obr. 3 schematicky klinovou
1i§ta pro- ovlddani raznikd smykadel podle obr. 2,fobr. 4
schematicky v pohledu shora a v fezu polovinu nadstroje s né-
kolika uloZnymi misty pro postupové tvdfeni polotovaru, kte-
ry je v kaééém dloném misté zndzornén v prislusném stavu
zpracovéni, obr. 5 polovina nastroje pro dal&i variaci pou-
7iti, s uloZenym, z&4sti hotovym polotovarem, to je dutym
h¥idelem, a s vnit¥nimi trny &astecné& pfekryvajicimi vnit#ni

sténu dutého hfidele, a to schematicky v fezu a v pohledu
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shora, obr. 6 predlisovany duty h¥idel, ktery muZe slouZit
jako vychozi polotovar pro dal§i tvarovani napfiklad v né-

stroji podle obr. 1.

P¥iklady proveden{ vynilezu

Dfive neZ budou podrobné popsany obrdzky na p¥ipojenych
vykresech, uje tfeba uvést k nim nékteré zdkladni poznamky.
.Tak je nejdfive tfeba vénovat pozornost tomu, Ze na horni
Gasti obr. 1 a 2 Jje znazornén polotovar ve svém konecném
tvaru, zatimco v jejich dolnich &&stech je zndzornén jeho
vychozi stav, popfipadé na obr. 6 je zndzornén jeho pocCdtec-
ni meziopera&ni stav. Pro obr. 1 aZ 5 je navic spolecné, Ze
schematicky zndzoriuji nédstroje, které jsou zdsadné vhodné
pro metodu vysokotlakého vnit¥niho tvdfeni a s vyhodou jsou
délené v horizontdlni roviné. Jsou opatfeny tvarové za sebou
nédsledujicimi, ddle podrobné&ji popsanymi vybrdnimi, to Jje
vnit¥fnimi dutinami ndstroje, do kterych se uklada polotovar,
ktery se md tvarovat, v daném pfipadé duty hridel, ktery se
pak pomoci stranové vné ndstroje uspofaddanych a znamym zpu-
sobem ovlédateln?ch raznikﬁ vystavi v axidlnim sméru Celné
pusobicim sildm, pri&emz do vnit¥niho prostoru dutého h¥ide-
le se soucasné vtladuje tlakové prostiedi tak, Ze polotovar
je zatiZen vysokym vnitfnim tlakem a axidlni silou plsobici
'na konce trubky. Tim dochdzi k Zddoucimu vyduti v uzavieném
nastroji. Primér postrannich razniki je tak velky, aby tyto
razniky mohly byt zasunuty do ndstroje a mohly péchovat duty

hfidel, pridemZ jsou opatfeny koaxidlnimi kandlky, jimi2 mu-
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e tlakové prostfedi prochdzet do dutiny dutého htidele.
Razniky jsou na svém volném konci opatfeny tésnicimi hlava-
mi, slouZicimi pro utd&snéni polotovaru, to je trubky, na
obou koncich a pro zavedeni axidlnich sil do polotovaru, ja-
koZ i pro pfivddéni tlaku do jeho vnitrni césti. Tlak se
s vyhodou aplikuje prostfednictvim multiplikdtoru o kon-
strukci jako u hydraulického védlce, a je moZno je]j zvysit,
nebot kapalina se ve vnit¥nim prostoru multiplikdtoru stla-
¢uje, nebo sniZit, kdyZ se tlak kapaliny sniZuje.

Pro obecnou predstavu je na obr. 1 velmi zjednodusSené
zndzornén nastroj s horni polovinou 1 a dolni polovinou 2,
které v uzavieném stavu vytvdafeji duty prostor 3 jako formu
pro koneény tvar vaCkového h¥idele. K tomu je treba pozname-
nat - a to plati 1 pro dalsi znézorndni jinych vyhodnych
pfikladnych provedeni vyndlezu - Ze zde jsou jednotlivé vad-
ky pro snadnéjsi pochopeni znazornény v jedné roviné; je sa-
mozfejmé, Ze Jjsou zpravidla radidlné dhlové presazeny.
V mistech, Kkde se maji vytvofit vacky, Jje duty prostor 3
opatfen odpovidajicimi vybrdnimi 4, ve zndzornéném priklad-
ném provedeni jen tfemi vybrdanimi 4 proto, Ze jde ¢ znizor-
néni principu feSeni, a do téchto vybrani 4 se zatladuji od-
povidajici &A&sti stén dutého hiidele. Vybrdni tvofi <&ast
celkového podtu vnit¥nich dutin nastroje (form-nest), do
nichz se uklddd vychozi polotovar.

V  dolni polovinéd obr. 1 je zndzornén pocdtedni stav

5, zatimco v horni poloviné obr.

s uloZenym dutym hridelem

1 je znazornén koneény stav s hotové tvarovanymi vackami 6,
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tedy vadkovy hEidel vyrobeny podle vyndlezu z jednoho kusu
materialu. Postranni razniky 7 Jjsou opatfeny hlavami 8
a prachozim koaxidlnim kandlkem 9, v ¥ezu zndzornénym na le-
vé strand, jimZz tlakové prostfedi vnikd do vnitifniho prosto-
ru dutého hridele 5.

U tohoto ptrikladného provedeni se trubka jako duty hii-
del 5 uloZi do néstroje 1, 2, ktery md geometrii vackového
hridele, a vnitfnim vysokym tlakem a pomoci axidlnfho posuvu
materidlu se tvaruje. To znémena, Ze duty hfidel 5 se ze
svého vychoziho stavu postupné& prevddi do svého koneéného
stavu tak, Ze tlakové razﬁiky 7 ddsedaji na Celni plochy du-
tého h¥idele 5 a vyvozuii na né tlak za soucasného privadéni
tlakové kapaliny kandlky 9. V dusledku pusobeni obou se
pfekryvajicich sil v prubéhu zasouvdni tlakovych razniku 7
do vnitfni casti ndstroje dochazi k pfetvoféni duté 'trubky
do znazornéného konecného stavu.

U nasledujicich provedeni vyndlezu jsou pro odpovidaji-
ci souCdsti pouZity stejné vztahové znadky jako na obr. 1.

Jak jiZ bylo vySe uvedeno, u prikladného provedeni po-
dle obr. 2 sestdvd nastroj z horni poloviny 1 a z dolni po-
loviny ;,'a jeho duty prostor 3 je vytvofen v geometrii po-
t¥ebné pro vyrébény vaékovy h¥idel. Pfitom je u tohoto pri-
kladného provedeni v ndstroji uspofadano Sest vybrani 4 pro
Sest vadek, Xkteré maji byt vyrobeny. Kandlky 9 pro privod
tlakového prostfedi nejsou v raznicich 7/8 kvili zjednoduse-
ni zndzornény. Védy u vnéijsich, to znamend ke koncum h¥idele

pfivracenych vybréni 4a, 4b, Jjsou zde usporddéna jen schema-
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ticky 2zndzornénd smykadla lla, popfipadé 1lb, kterd jsou

vzhledem k vybrani posuvnd podle zndzornénych zdvojenych Si-

pek prakticky ve svislém sméru, a to pomoci razniku 13a,

poptipadé 13b, spojenych s hydraulickymi vdlci 12a, 12b. Tim
jsou sﬁykadla lla, 11b posuvné ovladatelnd v obou smérech;
ve vychozi poloze se nachdzejf svou cCelni plochou v poloze
na vykrese znazornéné jake horni poloha, to znamend v polo-
ze, ve které dosedaji na vné&jsSi sténu uloZeného dutého h¥i-
dele 5. Ob& vnit¥ni vybrani 4 nejsou opatfena Zadnym smykad-
lem.
Pfikladny zpusob vyroby je nésle&ujici:

vzhledem k tomu, Ze se &ty¥i smykadla l1la, 11b nachéze-

ji ve vysunuté vychozi poloze, vytvaruji se pfi axidlnim po-
suvu materidlu h¥idele nejdrive pvnitf lezici vadky &, aniZ
by tedeni materidlu bylo omezovano tvdfenim vnéjSich vacdek,
to je vadek leZicich bli%e ke koncum h¥idele. Po dokonCeném
tvarovani obou vnitfnich vaCek 6 pomoci hydraulickych vélcﬁ
12b usporadanych vﬁéjéim smérem od obou hotové vytvorenych
vnitfnich vadek 6, se odsunou smykadla lib, nadeZ se tvarujf
dal8i vacky 6h, prifemz ani zde nedochdzi Kk omezovdni axidl-
niho tedeni materidlu, nebot jedté nedochdzi k tvarovani va-
dek 6a na koncovych strandch hfidele. V posledni fézi vyso-
kotlakého vnitfnihb tvafeni se odsunou smykadla lla a tvaru-
ji se odpovidajici vacky 6a.

Misto hydraulického ovlddédni smykadel 1la, 11b mohou
tato smykadla lla, 11b také byt ovladdna mechanicky. Pro

tento u&el je zde uspofdddna klinova lidta 14 zndzornénd na
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obr. 3, na které jsou provedeny klinové vadky 15a, popfipadé
15b, v poradi odpovidajicim poloze raznikidl 13a, 13b. Klinova
lista 14 je v tomto pfipadé usporaddna v oblasti hydraulic-
kych védlch 12a, 12b a je pohyblivd ve sméru rovnob&iném
s podélnou osou dutého hfidele 5, pfridemZ klinové vadky
15a, 15b pfimo plusobi na odpovidajici razniky 13a, popripadé
13b. V takovém pfipadé je pot¥ebny jen jediny neznazornény
hydrauliqky valec, ktery posouvd klinovou listu 14 ve sméru
zndzornéném na obr. '3 dvousmérnou horizontélni Sipkou. V po-
loze zndzornéné na obr. 3, jsou razniky 13a, 13b, na které
pfimo pusobi klinové vadky 15a, 15b, Vv zasunutém stavu, to

znamena v poloze, ve Kkteré se nejdrive tvaruji vnit#ni vadky

Ion

P#i posunuti klinové 1listy 14 smérem doleva (obr. 3) se
za soudasného plsobeni vnit¥niho tlaku v dutém h#ideli 5
stlaéi smykadla lla, 11b dold, nebot jejich razniky 13a,
popfipadé 13b, mohou podél zeSikmeni klinovych vaéek 15a,

popfipadé 15b, uhnout smérem dold.

Popsand klinovd liSta 14 umoZfiuje primé ovladdni ve

smyslu postﬁpu vysvétleného vySe v souvislosti s obr. 2 ne-
bot, jak je rovnéz z¥ejmo z obr. 3, vnit¥ni klinové vacky
maji kratsi celni piochy, to znamend, Ze pfi pohybu smérem
doleva se razniky 13b umisténé pfed razniky 13a dostdvaji do
oblasti zeSikmeni klinovych vacek 15b d¥ive néé razniky
13a, takze pfred vytvofenim vaCek 6a dochdzi nejdfive k vy-
tvofeni vaCek 6b. K tvadfeni vadek 6a dochdzi aZ v okamZiku,

kdy se razniky 13a dostanou do oblasti zkoseni klinovych va-
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Ccek 15a.

Pro dalsi zlepSeni teCeni materidlu p#i tvarovani

vnitfnich vadek 6 mohou také byt smykadly opatfena - vybrani
4, ktera jsou odpovidajicim zplsobem vymezovéna prostrednic-
tvim razniku, ovladanych zde neznazornénymi klinovymi vacka-
mi uspofddanymi mezi klinovymi vadkami 15a, 15b.

Obr. 4, na kterém nejsou zndzornény postranni razniky
7/8, predstavuje zvld5té vyhodné provedeni vynidlezu. V plido-
rysu je zde zndzornéna dolni polovina 2 nastroje se tfemi
tvarovacimi dutinami rizné geometrie, to je iozdilny podet
vybréni, pEiemZ v kaZdé dutiné Jje uloZen v odpovidajici
operaci vytvofeny vaékovy h¥idel 5. Tvateni v jednotlivych
tvarovacich dutindch miZe probihat soudasn& nebo postupné.

Z obr. 4 je zfejmé, Ze se zndzornéna vyroba vadkového
hridele se Sesti vackami provddi ve t¥ech operacich, pricemZ
duty hridel 5 se podrobuje prvni tvarovaci operaci v tvafeci
dutiné zndzornéné v horni &4sti obr. 4, ve které se tvaruji
obé vnitfni vadky 6. Takto vytvoreny polotovar se pak pfend-
Si do tvédfeci dutiny zndzornéné niZe, kterd je opatfena dvé-
ma dalSimi vybrdnimi 4b. V této druhé operaci se na dutém
hrideli 5 tvaruji dalsi vadky 6b vtladovanim materiilu do
vybrdni 4b. Nakonec se duty h¥idel 5 pfenese do tvafeci du-~
tiny opatfené Sesti vybranimi 4, 4a, 4b, zndzornéné v dolni
Cdsti obr. 4, ve které se provadi kone&né tvarovani.

Obr. 5 pFedstavuje rovné% vyhodné provedeni vyndlezu.
Znazorfiuje dolni polovinu 2 néstroje pro vyrobu vadkového

hfidele se Sesti vackami 6, na ném3 jsou dvé vnit#ni va&ky
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6 jiZ vytvarovdny. Také pomoci tohoto nastroje se vadky 6
zhotovuji postupné zevnitf vnéjsSim smérem. Za timto udelem
jsou zde pouZity dva vnit¥ni trny 16, které ve zndzornéné
poloze mezioperacniho postupu jsou do dutého h¥idele 5 zasu-
nuty tak daleko, aby v dutiné hfidele uzaviraly a chrénily
proti plisobeni vysokého vnit¥niho tlaku ty oblasti, v nichz
se teprve v dalSi operaci maji stény dutého h¥idele 5 vtla-
covat do vnéjdich vybrani 4a, 4b. Za timto ucelem maji vni-
tfni trny vnéjsi primér, ktery dovoluje jejich teleskopické
zasouvani do dutého htidele 5 s odpovidajici vili va&i jeho
vnitfni sténd. Na svém volném uvnit¥ ledicim konci jsou
vnitfni trny 16 opatfeny d&elnim tésnénim 17, popripadé kli-
novymi tésnicimi krouZky, které utésriuji trubku, popfipadd
duty hfidel 5, jakmile dojde v jeho vnitini &4dsti ke ZvysSo-
vani tlaku. Cim vy381 je tlak, tim vy&s{ je tésnici sila
klinovych tésnicich krouZkil; t&snict sila je tedy odvozena
-od vnit¥niho tlaku.

Razniky 7/8 7jsou v tomto p¥ipadé vytvoreny tak, Ze na
jedné strané maji vnéjsi priamdr, ktery, jako u dosud popsa-
nych prikladnych provedeni, dovoluje =zavedeni do vybrani
néstroje, tedy takovy prumér, ktery p#ibliZné odpovida vnéj-
Simu priméru dutého h¥idele 5, avEak na rozdil od dosud po-
psanych prikladnych provedeni md rozZifené provedeni, pri-
Cem? je jeho primér tak velky, ‘Ze se v ném mohou obousmdrné
teleskopicky pdhybovat vnitfni trny 16. Tak mohou razniky
/8 obousmérné vyvozovat svou axidlni sflu na koncové &elni

¢dsti dutého h¥idele 5, pfi soucasném posuvu vnit#nich trnd
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16. Koaxi&lni kandlek 9 pro tlakové prostfedi se nyni nachi-
zf vZdy ve vnitfnich trnech 16. Podrobnosti tohoto postupu
jsou zfejmé 2z provedeni znézorndného v Fezu na levé &4sti
obr. 5.

Podle této koncepce je moZno provadét ndsledujici pra-
covni postup: Nejd¥ive se vnittni - trny 16 z Kkoncové Gésti
razniki 1/8, dosedajicich na duty hffdel, vysunou do polohy
zndzornéné na obr. 5 a zasunou se do dutého h¥idele 5, coZ
muZe byt provedeno pomoci vhodnych, zde neznizornénych a na
vnéjsim konci dutych raznikd 7/8 hspofédanych prvka, pricemz
vnitfni trny 16 mohou nap¥iklad prochazet razniky ?7/8 aZ
k jejich vnéjsimu konci. Po nasledujicim vyvozeni mistniho
vnitfniho tlaku se zndzornénym zplusobem vytvori ob& vnit¥ni
vacky.

V daldf f&zi se vnit#fni trny 16 odsunou vnéjsim smérem
tak daleko, aZ se uvolni oblast dalZich vybrdni 4b, takZe
vnitfni tlak miZe nyni plsobit na tyto oblasti dutého h¥ide-
le 5, do kterych mohou byt tvarovany daldf vacky éb, a to za
sou¢asného axidlniho posuvu materidlu od koncovych Casti
trubky, pfidemz vnit#ni trny 16 jsou za udelem doplnéni po-
tfebného mnoZstvi materidlu soufasné posouvédny smérem do~
vnitf, aby nedochédzelo ke tfeni_mezi klinovym C¢elnim t&sné-
" nim 17 na vnit#fnich trnech 16 a vnit¥ni sténou trubky.

Po vytvarovani této druhé dvojice vadek 6b vZdy nasle-
duje odlehfeni vnit¥niho tlaku, &im3 se tdsnici sila klino-
vych tésnicich krouZku Selniho tésnénf 17 sniif na minimum

pfi zachovdni elastického vlastniho podilu klinovych tésni-
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cich krouZkd. Pak se vnitfni trny 16 odsunou jesté ddle
vnéjsim smérem a tvaruje se dalsi dvojice vadek 6a.

I u této verze je moZno dosdhnout optimdlnfiho pEisunu
materidlu, nebot, jak jiZ bylo uvedeno v souvislosti s po-
psanymi pfikladnymi provedenimi, u kazdého pracovniho postu-
pu, pfi kterém dochdzi k vytvdfeni vacek postupné ve sméru
od stfedni Cdsti dutého hi#idele smérem k jeho koncovym &ds-
tem, miZe materidl byt bez =z4brany dosouvdn od koncii trub-
ky, nebot .v téchto dosud tlakové nezatiZenych oblastech za-
tim nedochdzi k jejimu pretvofeni.

Jen pro doplnéni téchto rlUznych moZnosti pouZiti zpuso-
bu podle vyndlezu.je na obr. 6 zndzorndn vychozi polotovar
pro duty hffdel 5, ktery mé byt tvadfen do tvaru vackového
hiidele se Sesti vackami, a ktery je do stavu,-znézornéného
na obr. 6, vyroben konven&nimi postupy, napfiklad péchové-
nim, priénym valcovdnim a podobné, pricemZ na mistech, na
kterych se maji vytvofit vadky, jsou nahromadéni 19 materig-
lu, jimiZ se m4 &elit zmenSeni tloustky stény a moZné nedo-
stadujici roztaZnosti materidlu. Takovy vychozi polotovar se
hodi naptiklad pro zpracovédni v ndstroji zndzorné&ném na obr.
1 a2, pficemZ v dusledku nahromaddni materiilu se snizZuje

i axidlni tedeni materislu.

Primyslovd yyuZitelnost

Vyndlez slouZf zejména pro vyrobu podlouhlych dutych
téles, kterd nachézeji &iroké uplatnéni zejména v automobi-

lovém primyslu.




_19_

PATENTOVE NAROKY

. Zplsob vyroby podlouhlého télesa s alespoii jednou vydu-

tou ¢asti, zejména vadkového hfidele, vysokotlakym vni-
tfnim tvédfenim, vy znaéu Jjici se tim , Ze

vyduté &asti se tvaruji jednotlivé nebo postupné za se-

~bou ve skupinidch, za postupného pfisouvdni materidlu

v axidlnim sméru. -

Zpisob podle néroku 1, vyznacdujici se
t im, Ze tvarovaci proces se zahajuje od alespofi na
jednom konci hfidele uspofddaného dosouvaciho nastroje
nejvice vzddlené vyduté &4sti a postupné se provadi ddle

smérem k dosouvacimu néstroji.

Zpusob podle naroku 1 nebo 2, vyznadujici se
tim, Ze vyduté Gdsti se tvaruji proti tlaku nékolika
vratné posuvnych smykadel bud jednotlivé nebo ve skupi-

nach za sebou.

. Zpisob podle niroku 1 nebo 2, vyznacujici se

tim, Ze jednotlivé vyrobni operace se provadéiji

v ruznych &dstech nédstroje.

Zplsob podle ndroku 1 nebo 2, v y z naéu jici se
t {m, Ze mistné provddéné tvarovani vydutych &&sti se

Fidi pomoci alespofi jednoho vnit#niho trnmu, ktery se za-
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vede do dutého télesa, je v ném podélné posuvny a pre-
kryva polohy, v nichZ se prévé netvaruji 24dné vyduté

¢asti,

. Zpusob podle nékterého z naroki 1 a3 5, v yzna ¢ u-

Jici se tim, Ze se tvaruje vicesténny duty po-

lotovar.

. Zafizeni k provddéni zpisobu vyroby podle naroku 1, v y-

znadujici se tinm + 2¢  obsahuje vicedilny

ndstroj (1, 2) pro uloZeni a tvarovdni dutého t&lesa

" (5), ktery je opatfen vybranimi (4) pro vyduté &&sti

(6), dvéna protilehle a koaxidlné uspotrddanymi péchova~
cimi razniky (7/8) s vkoaxiélnimi kandalky (9) pro p¥iva-
déni tlakového média do vnitiniho prostoru dutého tdlesa
(5), a alespoi jednim v dQutém télese (5) a v faznicich
(7/8) podélné pohyblivym dutym vnit¥nim trnem (l16) za-
souvatelnym do kaZdého konce dutého télesa (5), ktery je
na svém konci, zasahujicim do dutého té&lesa (5), opatfen

tésnénim (17) dosedajicim na vnitfni sténu dutého té&lesa

(5).

Zarizeni podle naroku 7 k provadéni zpusobu podle nékte-
rého z ndroki 1 a2 3 a6, vyznacéduijici se
t 1 m, Ze alespoii do nékterych z vybréni (4) je ptira-
zeno kolmo na osu dutého télesa (5) pohyblivé smykadlo

(11a, 11b).
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9. Zarizeni podle ndroku 7, zejména k provadéni zpusobu

10.

11.

podle nékterého z ndroki 1, 2, 4 a6, vyznaéu j i-
ci se t im, Ze obsahuje alespofi jeden ndstroj

se soustavou tvdfecich dutin s rozdilnym po&tem vybréani.

Zarizeni podle ndrocku 9, vvyznacuijici s e
t im, Ze dvoudilny ndstroj (1, 2) je opatfen soustavou

tvdfecich dutin s postupné vzristajicim podtem vybrani.

Zafizeni podle ndroku 7, vyznacujici se
t I m, Ze koaxidlni kandlky (9) razniki (7/8) maji pri-
mér umoZfiujici =zasouvdni vnit¥nich trnid (16) do téchto

razniku (7/8).
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