CZ 2020 - 46 A3

PRIHLASKA VYNALEZU

Zverejnéna podle §31 zakona ¢&. 527/1990 Sb.

(22) Piihlaseno: 31.01.2020
19 (40) Datum zvefejnéni prihlasky vynalezu: 30.12.2020
CESKA (Véstnik & 53/2020)

REPUBLIKA

URAD ,
PRUMYSLOVEHO
VLASTNICTVI

(21) Cislo dokumentu:

2020-46

(13) Druh dokumentu: A3

(51) Int. CL:

C21D 1/84
C21D &/10
B32B 1/08
C03C 27/02
C22F 1/00

(2006.01)
(2006.01)
(2006.01)
(2006.01)
(2006.01)

(71)  Piihlasovatel:
Zapadoceska univerzita v Plzni, Plzen, Jizni
Piedmésti, CZ

(72)  Pivodce:
prof. Ing. Bohuslav Masek, Ph.D., Kaznéjov, CZ

(54) Nazev prihlasky vynalezu:
Zpisob vyroby hybridnich souéasti
tvorenych kovovym materialem a sklem
zatepla

(57)  Anotace:
Vynalezem je zpusob vyroby hybridnich soucasti
tvofenych kovovym a nekovovym materidlem
zatepla, kdy kovovy duty polotovar, ktery je ohiat
na teplotu austenitu je ulozen do formy a je vyplnén
nckovovym materidlem ve viskéznim stavu, nacez
je tento polotovar uloZeny ve form¢ tvaien a poté
tizené ochlazovan tak, aby doslo v mist¢ kontaktu
kovového a nekovového materialu k zakaleni
neckovového materialu, poté je polotovar z formy
vyjmut a ochlazen na teplotu RT. Rychlost
ochlazovani je upravena tak, aby ve vn¢jSich
vrstvach nekovového materidlu doslo k vytvoreni
tlakového napéti snizujici nebezpeci vzniku trhlin.
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Zpusob vyroby hybridnich soucasti tvoienych kovovym materialem a sklem zatepla
Oblast techniky
Vynalez se tyka zptusobu vyroby hybrdnich soucasti tvofenych kovovym a materialem a sklem

zatepla.

Dosavadni stav techniky

V¢tsina soucasti z kovi a jejich slitin vyrabénych tvafenim je doposud realizovana z jednoho druhu
materialu. NejCastéjSim a zaroven typickym piikladem pfi vyrobé ocelovych dila je proces
zapustkového tvareni zatepla. Pri pouziti této technologie je ocelovy polotovar ohfat na tvareci
teplotu a poté je postupnou deformaci v dutinach tvarové zapustky pfepracovan na tvar
odpovidajici pozadované kontute vykovku. Na zavér je vykovek zpravidla odstfizen a kalibrovan.
Nasledné je provedeno jesté tepelné zpracovani, které je specifické pro pouzity material a uruje
mechanické vlastnosti produktu. V pfipad¢ vyroby dutych soucasti jsou tyto soucasti vyrabény bud’
odvrtanim jadra plné¢ho vykovku, nebo je pozadovaného tvaru dosazeno vnitinim pretlakem
tlakového média ve formé. Pri tom je tlakové médium privedeno do dutiny polotovaru tak, zZe
dochazi k expanzi polotovaru a pfilehnuti vnéjsi stény polotovaru k povrchu dutiny nastroje.
Vyhodou tohoto postupu je ziskani podstatn¢ lehich produkti v porovnani s plno objemovym
produktem bez odlehCeni vnitinich partii. Nevyhodou dutych hrideli je omezena moznost pfenosu
krouticiho momentu v disledku mozné geometrické ztraty stability. Ztrata stability prob&hne tim,
z¢ se jeji konstrukéni struktura vlivem pretizenim zborti a tim dojde ke kolapsu celé soucasti. Pokud
je pouzit plny material, bez odleh¢ovacich dutin, k tomuto typu zborceni konstruk¢ni struktury
zpravidla nedochazi. Nevyhodou plné soucasti je vSak jeji vysoka hmotnost a v dasledku toho
1 vy$si materidlové naklady a vysSi spotfeba energie pii jeji vyrob¢. Kompromisni feSeni lze
spatfovat ve vyuziti hybridnich soucasti vyrobenych ze dvou, nebo vice materiali. Je znam
kupfikladu dokument CA 02759154 A1, kde jsou hybridni materialy syntetizovany ze dvou skupin
kovovych materiala. Prvni skupinu tvofi slitiny hliniku, hof¢iku a zirkonu, druhou skupinu tvofi
materialy z nerezové uhlikové ¢i nastrojové oceli, niklu a slitin titanu. Dale je znam postup ze stavu
techniky v dokumentu CZ 305990 B6, ktery dokumentuje hybridni soucast z ocelového plaste,
ktery je vyplnén hlinikovou slitinou. Z dosavadnich technologiich je k vyrobé hybridnich
tvafenych soucasti pouzivano kombinaci pouze kovovych krystalickych materialu, které diky své
specifické hmotnosti maji limitovany potencial pro odleh¢eni konstrukce.

Podstata vynalezu

Vyse uvedené nedostatky a hmotnostni limitaci u tvafenych hybridnich dila zatepla odstranuje
zpusob vyroby hybridnich soucasti tvofenych z kovového a nekovového materidlu,
charaktenisticky tim, Ze se ocelovy duty polotovar z vhodné oceli ohfeje na teplotu tvareni zatepla,
poté je vlozen do délené tvarové formy, vyplnén sklem o teploté odpovidajici viskdznimu stavu
tak, aby sklo vyplnilo co nejvétsi prostor dutiny. Poté jsou v axialnim sméru do dutiny polotovaru
zavedeny razniky, na které je rovnéz v axialnim sméru aplikovana sila, ktera zptisobi ve sklenéném
médiu takovou uroven hydrostatického tlaku, ktery zptsobi bocni expanzi ocelového polotovaru
tak, ze dojde k vyplnéni dutiny formy, ¢imz je ziskan pozadovany tvar soucasti. Nasledn¢ je po
vyjmuti souasti z formy provedeno fizené chlazeni tak, aby byly dosazeny pozadované
mechanické vlastnosti v ocelové Casti produktu a zaroven vhodnou rychlosti ochlazovani vrstev
skla v kontaktu s kovem doslo k zakaleni skla, kter¢ zptisobi zvyseni tlakového napéti ve sklenéné
vrstvé a tim ucinné brani vzniku destrukce sklenéné vyplné. Tento fenomén je podporen i vétSim
tepelnym smrsténim kovového plasté nez vnitini sklenéné vyplné, coz prispiva jak ke stabilizaci
konstruk¢ni struktury, tak 1 k vytvoreni tlakového napéti v povrchové vrstvé sklenéné vyplné. Pro
zachovani hydrostatické¢ho tlaku ve sklenéné vyplni 1ze bud’ ponechat razniky, jakozto celni
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ucpavky konstruk¢ni struktury, které mohou byt zafixovany bud’ mechanicky, nebo svarem, nebo
1jinym zptsobem spojovani. Ve vvhodném provedeni mohou byt zminéné konce vyrobeny z jiné
oceli, resp. 1 z jiného materialu, podle specifickych pozadavku na mechanické a eventualné 1 dalsi
fyzikalni, funkéni nebo technologické vlastnosti.

Priklad uskute¢néni vynalezu

Ocelova trubka primér 50/4 mm je ohfata na teplotu 1050 °C z materialu 38MnSiVSS5. Poté je
vloZena ve svislé poloze do délené tvarové formy o teploté 150 az 200 °C. Dolni konec je opatien
uzaviratelnym raznikem, tak aby mohlo byt z homi strany do trubky vpraveno definované mnozstvi
skla o teploté 750 °C. Bezprostfedné poté je prostor se sklem uzavien hormim raznikem
a aplikovana axialni deformacni sila. V dusledku deformace dojde k lateralni expanzi, pficemz v
duasledku kontaktu ocelového plasté s povrchem nastroje dojde k ochlazeni oceli pod teplotu Ac,.
Pii dosazeni teploty 700 °C je hybridni polotovar vyjmut z formy. Nasledné¢ je provedeno
obvodové zalisovani razniku, které¢ zpuisobi pevné spojeni s plasttm. Ve vyhodném provedeni
muze byt zalisovani nahrazeno svarenim laserovym paprskem. Polotovar je fizené ochlazovan tak,
aby ve vn¢jSich vrstvach skla doslo k vytvoreni tlakového napéti snizujiciho nebezpe€i vzniku
trhlin a aby zaroven doslo v misté kontaktu kovového materialu a skla k zakaleni skla. V pfipadé¢
pozadavku muze byt provedena finalni kalibrace pro dosaZzeni vySS§i geometrické presnosti
pozadovaného produktu. V zavéreéném kroku je provedeno postupné volné ochlazeni vzduchem
na pokojovou teplotu.

Prumyslova vyuzitelnost

Vynalez lze Siroce uplatnit v oblasti vyroby odlehéenych konstrukénich dilci vyrobenych
plastickou deformaci zatepla s vyuzitim napf. pro hfidele nebo jiné, napf. rotacné symetricke
soucasti schopné vyhodné prenaset kroutici moment. Stejné tak 1ze tento postup vyuzit pro vyrobu
vackovych hrideli nebo 1 jinych nesymetrickych prurezi, véetné K-profila a ostatnich vicebokych
profili.
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PATENTOVE NAROKY

1. Zpusob vyroby hybridnich soucasti tvofenych kovovym materidlem a sklem zatepla,
vyznacujici se tim, ze duty polotovar z kovového materialu, ktery je ohfat na teplotu austenitu, je
ulozen do formy a je vyplnén sklem ve viskdznim stavu, nacez je tento polotovar ulozeny ve formé
tvafen a poté fizen¢ ochlazovan tak, aby ve vnéjsSich vrstvach skla doslo k vytvoreni tlakového
napéti snizujiciho nebezpeci vzniku trhlin a aby zaroveri doSlo v mist¢ kontaktu kovového
materialu a skla k zakaleni skla, poté je polotovar z formy vyjmut a ochlazen na pokojovou teplotu.



