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stroju

O¢elem je odstran&ni ndro&nych technolo-
gif svafovdni nutnych p¥i pouZiti jako vy-
choziho materidlu trubic o primérech menSich
ne¥ 4 mm a kovotla&itelskym zplUsobem vytva-
Yeni dna ve form& polokoule nebo ze dvou
vyliskt z plechu d&lenych v podélné ose.
ReZeni je dosahovdno pouZitim vytaZku z vy-
st¥iZeného ocelového padsu vytaZeného do
kalisku s néslednym postupovym tafenim na
vicepolohovém lisu za pfedchdzejiciho tepel-
ného zpracovani zabrahujiciho zhrubnuti zrna
materidlu v oblasti tvarovaného dna a pfi i
primdru dutiny men3i ne? 4 mm je Z&st vytaz-
ku neprotaZena pro Gsp&iné navddéni protaho-

vaciho trnu a nakonec se neprotafend Cést .
odd&l{f pro ziskdni polotovaru pfifukovaci
trysky.
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Vyndlez se tyk& vyroby polotovaru p¥ifukovaci trysky hlubokym taZenim na vicepolohovém
taZném lisu.

Pro prohoz dtku na vzduchovém tkacim stroji jako jeden z pouZivanych zpisobl je uplat-
novén tzv. $tafetovy prohoz, kdy po celé #i¥i tkaciho stroje jsou v uréitych vzdédlenostech
umistény p¥ifukovaci trysky. Jsou to v podstatd trubilky o vnit¥nim prim&ru kolem 3 mm,
vn&jsim priméru asi 4 mm a délce 12 a¥ 14 proméri, zakon&ené polokouli s dokonalym hladkym
vnéj¥im pouzdrem a v této formé s vlastnostmi materidlu umo#fiujfcf dalff deformaci pro ko-
nefnou tvarovou dpravu p¥ifukovaci trysky zploZt&nim kulovitého zakon&eni. Tyto poZadavky

jsou velmi ndro¥né na pouZitou technologii.

Jeden ze zndmych postupl vychdzi z trubilky p¥isludnych rozmdrd, u které se kovotladi-
telskym zplUsobem vytvo¥i dno ve tvaru polokoule s ndsledujicim zava¥enim nej&ast&ji elektro-
novym. paprskem bez p¥idavného materidlu.

Jiny zpisob vychdzi ze dvou vyliskd z plechu, d&lenych v podélné ose a op&t svafenﬁéh
elektronovym paprskem bez pfidavného materidlu.

Spole¢nym nedostatkem obou postupll je pouZivdnf svd¥enf elektronovym paprskem, které
pfedstavuje relativn& ndkladné za¥fzeni, jehoZ vykon je relativn& maly. Uvedeny nedostatek
lze odstranit uplatné&nim technologie taZenf{ z ocelového pésku na vicepolohovém ta¥ném lisu,
ktery zarufuje vysoky vykon, nap¥iklad aZ 60 zdvihi/minutu. Je to dosaSeno zplsobem vyroby
polotovaru pfifukovaci trysky vzduchovych tkacich strojii podle vynalezu, jeho% podstata je
v tom, %e kaliSek, vytvofeny z ocelového pasku, se nejprve tepelnd zpracovdvd pro zamezeni
zhrubnut{ zrna materidlu v oblasti tvarového dna, napf¥ifklad rekrystaliza®nim %#{h&nfm, potom
se v délce odpovidajic{ objemem zpracovdvaného materidlu pro ziskdni polotovaru postupné
protahuje na primér menSi ne? 4 mm a nakonec se materiil, neprota¥eny na tento pramér, odddlf.

Hlavni vyhoda podle vyndlezu je ekonomickd technologie s vysokym vykonem kolem 60 zdvihd
pfi dodrfeni pofadavku na kvalitu. Refen{ nepou%ivé svaFovéan{ elektronovym paprskem s vysoce
ndkladnym zatfzenim p¥i dodrZeni poZadované kvality, aby bylo mo¥no provést nislednou dal3{
deformaci. N

Postup vyroby je ndsledujici:

Z ocelového pdsku se vyst¥fhne kruhovka, z nf{# se vytdhne kaliZek. KaliSek se n&sledn&
podrobf vhodnému tepelnému zpracovdni se zdmdrem zabrénit zhrubnuti zrna materidlu v oblasti
tvarového dna, nap¥iklad rekrystalizadnim ¥{hdnfm, protofe materidl dna je p¥i taZeni kalifku
vystaven kritickému stupni deformace. Posléze je vytaZiek po p¥isluiné povrchové tipravé vlofen
na vstup vicepolohového taZného lisu, kde je v jednotlivych ta¥nych operacich protaZen postup-
né na kone&ny primér. P¥i zmen3en{ primé&ru dutiny pod 4 mm, neprotahuje se polotovar po celé
své délce, nybrZ ponechdvd se z&m&rnd &4st neprota¥ena na primér z pfedchoz{ operace. Nedota-
Zenl se d&je ve dvou a% t¥ech poslednich taZnych operacfch a tato nedotaZend S&st vytvar{
vhodn& tvarovany navddéc{ trychty¥ pro vniknut{ do dutiny ta¥nikem pro ndsledujfci ta¥nou
polohu. Je to proto, Ze tenké ta¥niky, které vzhledem k rozm&rim ta?ného nad¥adi jsou natolik
dlouhé, takZe jsou jiZ elasticky mdlo tuhé a spole&n& s ne vidy pfesnou polohou kledtin trans-
feru by nemusely vniknout do dutiny vytaZku a p¥i jeho p¥eklopeni by do3lo ke zlomeni taZnfku.
Jiny déivod pro nedotafeni ¥4sti vytaZku vyplyvad z toho, %¥e p¥i pouiti vychoziho polotovaru
z ocelového pdsku je nutno vytvofit podminky pro odstranéni vné&jiiho obvodu kruhovky, kde
se projevuje cipatost vlivem anizotropie ta¥nosti materiilu nebo nekvalitniho st¥ihu u kru-

hovky.
P¥iklad praktické aplikace zpisobu podle vyndlezu je déle popsén.

Na dvoj&inném svislém lisu, jako je napfiklad beran st¥i¥ny vn&j¥i - pohon va&kovy,

beran taZny vnit¥ni - pohon klikou, se z ocelového pasu, napfiklad oceli 11 300.21, Zffe
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30 mm, ktery se oboustrann& pokryje mazivem pfed vstupem do néstroje, vyst¥ihne v kombinova-
ném ndstroji nejd¥ive st¥i¥nikem upnutym na vnéj8{ beran a st¥i¥nici, kruhovka @ 24 mm, ktera
se vloZ{f timfe st¥iZnikem do zavid&ciho @ ta¥nice, &elo st¥iZniku vykondv4 funkci do&asného
pfidrZiovate. Cinnd &4st ta¥nice je tvarovéna do tvaru usnadiujictiho taZenf kali3ku. Vlastni
taZeni se uskute&ni ta¥nfikem, upnutym na ta¥ném beranu lisu, ktery protdhne kruhovku ta¥nici
a vytvo¥{ kalfSek ¢ 13,1 mm a vy¥ky asi 12 mm. P¥i pohybu taZniku z dolni mrtvé polohy se

kaliSek "setfe" stiradem a odvadi se z prostoru lisu k dal$imu zpracovéni. Pod4v&ni ocelo-
vého pdsku do kombinovaného ndstroje se déje automaticky.

Po odstranéni maziva a osufeni{ kali¥ku se uskute&ni jeho tepelné zpracovdni tak, aby
v misté dna, které p¥i ta%eni kalisku je podrobeno kritickému stupni deformace, nedo$lo vli-
vem tepelného zpracovdni ke zhrubnuti zrna, a to v naenm pfipadé pouZitim rekrystaliza&niho
%{h&nf, konkrétnd 560° po dobu 30 minut. Poté je povrch kaliSku mofen, fosf&tovdn v mydlovém
roztoku,

VytaZeni polotovaru - kalifku do "polotovaru p¥ifukovaci trysky" se déje v naSem ptipadé

sedmipolohovym lisem leZatého uspo¥&déni, a to v esti po sob& nédsledujicich operacich.

Vlastnf taZny pochod v jednotlivych pracovnich polohdch je ndsledujici: Pro taZeni p¥i-
praveny polotovar - kali%ek, se vklad4 rudné& nebo automaticky do vstupniho skluzu lisu, pra-
cujiciho trvalym pracovnim chodem, v daném p¥ipad® 60 zdvihy za minutu, ddle zasouvd se za-
souvacim kolfkem v plnici poloze prendiede vyliskd do kleStin I. taZné polohy, a to dnem
orientovanym ve sm&ru ndsledujicfho ta¥eni. Pfenaed pfenese kleStiny I. taZné polohy pred
I. taZnici a taZnikem I. taZné polohy, uchyceném na beranu, je protafen vytaZek pfi redukci
prim&rd a zvétZeni délky. Protahuje se celd délka kaliZku. Vrdceni vytazku zpdt do kledtin
pZfendSele pro II. taZnou polohu, prend3ed se mezitim vrdtil, se dé&je bud vysunovaem I. po-
lohy, nebo taZnfkem I. polohy, z kterého je vytaZek setfen st&radem, a po uloZent vytaZzku
do kle8tin okamfit& pfenesen p¥enidSe&em pfed II. taZnou polohu.

TaZnik II. taZné polohy vysune vytafek svym Eelem za dno v dutind z kleStiny do taZnice
II. taZné polohy a protdhne opdt po celé délce s daliim zmenSenim vnéjsiho prim&ru a prodlou-
Zeni délky se soudasnym dalfim pFetvarovdnim dna do tvaru polokoule.

ProtaZeny polotovar se vysouvd vysunovadem, nebo p¥en&s{ na tasniku II. polohy zpét
a setfen sté&rafem, do &ekajicich kle¥tin III. tainé polohy.

Tento pochod se opakuje pfi vykondni stejnych Gkond a¥ do VII. polohy, ve které dochédzi
k vysunut{ ji% hotového polotovaru dutinou VII. polohy bez zmény jeho rozmdrid.

Ve IV., V. a VI. taZné poloze je polotovar redukovén na priméru a protaZen osové jen
v délce, kterd odpovidd objemem po%adované délce a primé&ru VI. taZné polohy, tj. polotovaru
pfifukovaci trysky, zbytek zist4vd neprotaZen na priméru po III. taZné poloze a slouii jako
navddéci "trychty¥" pro ta¥niky IV., V., VI. a VII. polohy. Pro takto upraveny vytaZek nutno
upravit pfendSeci kleStiny pracovnich poloh IV. a¥ VII. pro jeho spolehlivé uchyceni.

P¥i taZeni{ na vicepolohovém taZném lisu nutno dikladndji ne¥ jinde navrhnout, p¥ipadné&
upravit, experimentdlnd prim&ry tainic a ta¥niki, ddle drsnost ta¥nika tak, aby Cast sily
pro protaZeni byla pfen&3ena t¥enim mezi ta’nikem a stdnou v dutin& vytaZku, jen polokulové
dno ne vidy taZnou silu p¥enese, a takté? dodriet zdsady pro bezpe&né setfeni vytaiku z tai-
niku.
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PREDMET VYNALEZU

Zpisob vyroby polotovaru p¥ifukovaci trysky vzduchovych tkacich stroji taZenim na vice
polohovém tafném lisu 2z kruhovky vyst¥iZené z ocelového pédsku a vytaZeném do tvaru kalidku,
vyzna&ené tim, %e kalffek se nejprve tepeln& zpracuje pro zamezeni zhrubnuti zrna materidlu
v oblasti tvarového dna nap#fklad rekrystalizadnim Zih&nim, potom se v délce odpovidajfci
objemem zpracovdvaného materidlu pro ziska&ni polotovaru pdstupné protahuje na primér men${
ne? 4 mm a nakonec se materiil neprotaZeny na tento primér odd&l{i.

Severografia, n. p., MOST Cena 2,40 Kés
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