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Vynalez se tykad vyroby nédbojf, ndbojnic,
ocelovych lahvi a podobnych dutych kovo-
vyjch prfedmstt z dutych mezivyrobkd s u-
zavienym dnem, u nichZ se provadi tvaro-
vani hrdla, jakoZ i zafizeni k provadéni to-
hoto zplisobu.

P¥i sériové vyrob& shora uvedenych vy-
robkt je udelné zpracovavat do konelné
podoby mezivyrobky s uzavienym dnei.

Vytvéi‘eni zvlast spodni &asti a zv1ast
hrdla vyrobkil je toti¥ neekonomické, pro-
toZe oba kusy se musi jeSt8 sestavit a po-
piipadé svafit dohromady.

JestliZe se nejprve odleje hrdlova cast a
v nasledujici operaci se vytdhne dno, vzni-
kaji problémy obtiZngji reSitelné neZ pii
zpracovavani mezivyrobkll s uzavienym
dnem.

Tvarovani hrdlové ¢&asti vélcového dilu,
ktery mé uzavi'ené dno a byl vyroben s vy-
hodou taZenim, se provadi nékolikastupiio-
vym zavdlcovdnim nebo protahovanim této
dasti. P¥i vyrob& menSich predmétdi, napfi-
klad sifonovych bombicek, se ukazuje jako
vyhodné, provadi-li se protahovédni hrdlové
¢asti v nékolika stupnich,

Vicestuptiové protahovani hrdlové Ccasti
mezivyrobku s uzavienym dnem je nezbyt-
né provadst z toho divodu, Ze pii tvaFeni
se deformovany materidl spéchuje a nékdy
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na ném vznikaji vrdsky, pop¥ipadé trhliny,
takZe poZadované zmen$eni primeéru v mis-
t8 hrdla se za stdvajicitho stavu nedd do-
sahnout v jediném stupni. Proto se musi
protahovani hrdla provadét ve vice stup-
nich a mezi jednotlivymi stupni se musi
mezivyrobek podrobit tepelnému zpracova-
ni — zmékdeni za tepla.

Ze shora uvedeného vyplyva, Ze tvarova-
ni hrdlovych &asti pfedmé&tti ndbojnicového
tvaru, tj. i vyroba téchto predméth dosa-
vadnimi zp@soby je nédkladnd a zdlouhava
i v téch pripadech, kdy jsou mezivjrobky
zpracovdavany na specidlnich strojich. Po
vytvarovani hrdla je tieba vyFiznout na
vnitfni povrchové ploSe hrdla zévit speci-
alnim zafizenim, ktery je nezbytny k vzdu-
chotdsnému uzavieni néddobky. Tato samo-
statnd operace znamend dalSi prodlouZeni
vyroby.

Udelem vyndlezu je odstranit shora uve-
dené nedostatky a vyrab&t uvedené pired-
méty hospodarndji hlavné tim, Ze by se
tvarovdni hrdla provadé&lo za zlepSené tva-
fitelnosti materialu.

Podstata zpiéisobu podle vyndlezu, kterym
se tohoto tdelu dosdhne, spolivd v tom, Ze
se vyrobek nejprve obklopi zvenku a ze-
vntt tlakovym médiem, naceZ se provadi
vytvarovdni hrdlové €asti mezivyrobku na
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poZadovany rozmér v jediné pracovni ope-
raci za neustdlého ptsobeni tlaku média
soufasné na vnéjsi a vnitini povrch mezivy-
robku.

P¥i tomto vyrobnim postupu se miZe sou-
Casné provadst kalibrovédni otvoru hrdlové
C4sti vyrobku a Fezdni vnitFniho zavitu.

Podstata zaFizeni podle vyndlezu k prova-
déni tchoto zplscbu, kteréZtc zairizeni ob-
sahuje jednak spodni dil upevnitelny ve
stole lisu a upraveny pro uloZeni v ném
spodni C&sti zpracovavaného mezivyrobkuy,
jednak horni dil s pritaZnici pro tvarovéani
hrdla mezivyrobku upevnitelny v tlatné hla-
vé lisu, spofivd v tom, Ze spodni dil je c-
patfen dutinou pro tlakové médium k ob-
klopeni mezivyrobku zvenku a horni dil je
opatfen dutinou pro tlakové médium k na-
plnéni vnitfnitho prostoru mezivyrobku, kte-
rézto dutiny jscu napcjitelné na zdroj tla-
kového média.

Ve vyhodném provedeni dutina spodniho
dilu je vytvofena v odpruZeném dutém val-
ci uloZeném svisle posuvné ve spodnim di-
lu a vyénivajicim z néj nahoru, pFic¢emZ
Celni horni plocha dutého valce je uprave-
na pro vzduchotésny styk s hornim dilem
pfi jeho pohybu dold.

Predmét vynélezu je patrny z popisu a
schematického vykresu, na némZ je zna-
zornéno v osovém Fezu pi¥ikladné provedeni
zaFizeni podle vynélezu.

Zarizeni podle vyobrazeni sestdva ze spod-
niho dilu 1 a z horniho dilu 3. Spodni dil
1 je upevnitelny v neznédzornéném pracov-
nim stole lisu nebo jiného tvafeciho stroje,
kteryZto pracovni stll miZe mit vice pra-
covnich mist, napf. miZe byt kruhovy a
déleny a pritom automaticky ovladany, aby
bylo moZné provadét tvarovani hrdlovych
¢dsti vétsiho podtu mezivyrobkdl najednou.
Horni dil 3 je upevnitelny v nezndzornéné
svisle posuvné hlavé tvarovaciho stroje.

Spodni dil 1 sestavd ze dvou nad sebou
uspofddanych a navzdjem spcjenych €asti,
tj. z podstavce 1’ a z uzavéru 1”. Je v ném
svisle posuvné uloZen odpruZeny duty va-
lec 5, ktery z n&j vy®niva nahoru. Celni
horni plocha dutého vélce 5 je upravena pro
vzduchot8sny styk s hornim dilem 3 piiso-
benim na vélec 5 tlatnych pruZin 9. Tyto
pruZiny 9 se jednim svym koncem opiraji
o0 dno obvodové dutiny vdlce 5 a druhym o
misky 10, jejichZ vySkovd poloha je stavi-
telnd 3rouby 11. Vzduchot&sny styk spod-
niho dilu 1 s hornim dilem 3 je zajiStén
tésnénim 17.

V osové stuptiovité dutiné spodniho di-
lu 1, jejimZ pokraCovdnim je osovd dutina
véalce 5, je ulofena pistni tyé 4 s pistem 7
obklopenym rozpinacim krouzkem 8 a tés-
nicimi krouZky 18. Horni ¢elni plocha pis-
tu 7 je opatfena vybrdnim pro uloZeni a po-
depfeni zpracovavaného mezivyrobku 6. Nad
touto horni plochou pistu 7 je zmin&néa oso-
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va dutina spojena otvorem 13 s neznégzor-
nénym zdrojem tlakového média a tvofi tak-
to dutinu 12 spodniho dilu 1 pro tlakové
médium obklopujici mezivirobek 6 zvenku.

Horni dil 3 je opatfen pritaZnici 14 pro
tvarovani hrdla mezivyrobku 6. Nad pri-
taZnici 14 je v hornim dilu 3 osovd dutina
20 pro tlakové médium k obklopeni vniti-
niho povrchu 15 mezivyrobku 6. Dutina 20
je otvorem 18 napojena na zdroj tlakového
média.

Kromé toho je v hornim dilu 3 uloZen zéa-
vitnik 19.

Tvarovani hrdla mezivyrobku & zplGsobem
pedle vynélezu za pouZiti popsaného zaii-
zeni probihéa takto:

Mezivyrobek 6 se vloZi nékterym ze zna-
mych manipulaCnich tstroji mezerocu mezi
spodnim dilem 1 a hornim dilem 3 do vy-
brani v horni plo3e pistu 7, nacdeZ se hor-
ni dil 3 zaFizeni pritla¢i ke spodnimu dilu
1, resp k dutému vélci 5. Dutina 12 ob-
klopujici zpracovdvany mezivyrobek 6 se
pfitom uzavie tésnénim 17.

Otvory 13 a 16 se piivadi tlakové médi-
um, které postupné vyplni jak dutinu 12,
tj. prostor kolem mezivyrobku 6, tak i du-
tinu 20 a obklopi vnitfni povrch 15 mezi-
vyrobku 6. Po tomto obklopeni mezivyrob-
ku 6 tlakovym médiem zvenku a zevnit¥ se
horni dil 3 s priitaZnici 14 pohybuje dold
proti pisobeni pruZin 9, &imZ se tvaruje
hrdlovad ¢ast mezivyrobku 6 protladenim
priutaZnici 14. PF¥itom se zmen$uje jak ob-
jem prostoru obklopujiciho mezivyrobek 6
v dutingé 12, tak i objem prostoru uvnit¥ me-
zivyrobku 6, takZe stoupa tlak média sou-
Casn& na vnéj$i a na vnitfni povrch mezi-
vyrobku 6, v némZ takto vznika stejnomér-
né tlakové napéti. Konstantni hodnota tla-
ku b&hem tvarovaciho postupu je zajisté-
na neznézernénym ovlddacim dstrojim na-
stavenym na zvolenou hodnotu tlaku.

Popsanym postupem tvarovdni za sou-
¢asného plisobeni tlakového média na ma-
teridl zvySuje se intensita plisobeni tvére-
cich faktorli, takZe vytvarovani hrdlové
¢asti se provede v jediné pracovni operaci.

Pc vytvarcovani hrdlové &asti se horni dil
3 zarizeni oddé&li od spodniho dilu 1, tla-
kové médium se odstrani a hotovy vyrobek
se pfisludnym tstrojim vyjme z dutiny spod-
niho dilu 1. PruZiny 9 vrati duty vélce 5
do vychozi polohy. :

V priibéhu tvarovadni se pomoci zédvitniku
19 vytvo¥i na vnit¥nim povrchu hrdla z4vit.

Zpilsobem a zafizenim podle vynélezu se
dosdhne tudiZ dokonalého vytvarovani hrd-
la v jediné pracovni operaci, provedeni
vnitfntho zavitu rovnéZ v jediné operaci a
zlepsi se podminky pro hromadnou vyro-
bu dutych kovovych pFedmétl. Tim se zvy-
31 hospodérnost vyroby a umoZni se takto
vyroba pfedmétd pro jedno pouZiti.
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PREDMET VYNALEZU

1. Zptsob vyroby nébojd, nabojnic, oce-
lovych lahvi a podobnych dutych kovovych
pFfedmsti z dutych mezivyrobkd s uzavie-
nym dnem, vytvoFenych litim, hlubokym ta-
Zenim nebo jinym postupem, u nichZ se pro-
vadi tvarovani hrdla, vyznaceny tim, Ze me-
zivyrobek se nejprve obklopi zvenku a ze-
vnitf tlakovym médiem, naceZ se provede
vytvarovani hrdlové cé&sti mezivyrobku na
poZadovany rozmeér v jediné pracovhni ope-

raci za neustdlého plsobeni tlaku média .

souasné na vné&jsi a vnit¥ni povrch mezi-
vyrocbku.

2. ZaFizeni k provadéni zplsobu podle bo-
du 1, obsahujici jednak spodni dil upevni-
telny ve stole lisu a upraveny pro uloZeni
spodni #asti zpracovavaného mezivyrobku,
jednak horni dil s priitaZznici pro tvarova-

ni hrdla mezivyrobku, upevnitelny v tlac-
né hlavé lisu, vyznadené tim, Ze spodni dil
(1) je opatfen dutinou (12) pro tlakové
médium k obklopeni vné&jSiho povrchu me-
zivyrobku a horni dil (3) je opatfen duti-
nou {20) pro tlakové médium k obklopeni
vnitfniho povrchu (15) mezivyrobku (6],
kteréZto dutiny (12, 20} jsou napojitelné na
zdroj tlakového média.

3. Zafizeni podle bodu 2, vyznacené tim,
7e dutina (12) spedniho dilu (1) je vytvo-
Fena v odpruZeném dutém valci (5), uloZe-
ném svisle posuvné ve spodnim dilu (1) a
vyénivajicim z néj smérem k hornimu dilu
(3), pritemZ Celni horni plocha dutého val-
ce (5) je upravena pro vzduchot&sny styk
s hornim dilem (3) p¥i jeho pohybu dold.

1 list vykresii

severografia, n. p., zévod 7, Most
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