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. Zplsob lisovdni vklddaciho otvoru
pléstd bubnu automatické pradky

(57) zplsob lisovéni ¥eSi postup tyd¥e-
cich operaci pro vytvo¥eni vklddaciho
otvoru pldSté bubnu automaticks praky_

3 hornim plnénim a je dén kombingci urdi-

t¥ch tvd¥eclch operaci. Pogtup je takovy, =
Ze u polotovaru plédts bubnu, ktery je

2z jednoho kusu ve svinutém uzavieném
tvaru a v oblasti vklddaciho otvoru mé
pFeddSrovanou technologickou diru, se
nejprve provede zp&tny tah pro vybtvoieni
prolisu vklddaciho otvoru, potom se vy-
st¥iime wmit¥nf tvar dany rozvinutym tva-
rem radidlnich a axidlnich boki vietnd
roZkl vklédaciho otvoru, ndsleduje ope-
race pFedehnuti bokd tgk, Ze radidini
boky se pPedehmou o 90° a axidlni boky

o 110°, ddle dojde pPehmutim o 90° s nd-

glednou kalibraci k vytvo¥eni kone¥ného

tvaru radidlnich bokd, potom pFehnutim ’
a zp&tnym tehem s kalibraci vznilme ko~

nedny tvar axidlnich bokd a na zdviér se

provede operace ddrovdni otvord do

axidlnich bokl.
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Vyndlez se tykd zpisobu lisovdni viklddacfho otvoru pldfté bubnu automatické
pracky & hornim plnd&nfm, ktery Fedi postup tvi¥ecich operaci pro vytvo¥eni vklidaci-
ho otvoru plistd bubnu.

Dosud zndmy zplsob lisovéni pro vytvoFeni vklddaciho otvoru pldstE bubnu automa-
tické prafky s hornim pln¥nim se provddi na rozvimutém tvaru pld#ts bubnu tak, Ze
v oblasti vklddaciho otvoru se vyst¥itne dira obdélnfkového tvaru se zaoblenymi rohy.
Potom se provede ohyb bokl po obvodu vyst¥iZené dfry o 90°. Na zdvdr se takto vyhmu-
6 boky pYehnou jedtd o daliich 90°, &im¥ se vytvo¥f vklédaci otvor p1d8tE bubnu sou-
casného provedeni. Bubny 8 timto tvarem vklddaciho otvoru v kombinaci s uzaviracimi
dvi¥ky jsou pouZitelnd jen pro ni#si otdfky pFi odstPedovdni, 8im¥ se docili malého
odst¥edovaciho G¥inku. Zndmé jsou pldsts bubnd, kterd se sklédaji ze dvou 84sti, spo-
jenych sdrvdpkovénim. Do jedné 34sti se zvld¥T vylisuje tvar vklddeciho otvoru, tato
se pak ost¥ihne na poZadovany rozmdr a sdrdpkovdnim se spoji s druhou ddsti pldsts
bubnu. Tyto typy bubni dosahuji vySSi odstiedovact d¥inek, nebo¥ odddlend vylisovany
vklddaci otvor umoZni svym tvarem montdZ dvi¥ek, kterd ve spojeni s bubnem jsou schop-
na pevnostnd pFenést vySSi otdSky a tedy vysS3i odst¥edivou silu. Nevyhodou t¥chto
pl4sti bubnd je to, ¥e se sklddaji ze dvou &dsti.

VySe uvedené nedostatky json odstrandny zplisobem lisovdni podle vyndlezu, jeho#
podstata spolivd v tom, Ze u polotovaru pld¥td bubnu, ktery je z jednoho kusu ve svi-
nutém uzavieném tvaru a v oblasti vklddacfho otvoru mé p¥edddrovanon technologickou
diru, se nejprve provede zp¥tny teh pro vytvoFeni prolisu vklddaciho otvoru, potom
ge vyst¥ihne wnit¥ni tvar dany rozvinutym tvarem radidlnich a axiilinich bokt vietnd
rozkl viklddaciho otvoru a ndsleduje operace p¥ehnmuti bokd tak, ¥e radiflni boky se
piedehmou o 90° a axiflni boky o 110°, ddle dojde p¥ehnutim o 90° s nislednou kali-
braci k vytvo¥eni konedného tvaru radidinich bokd, potom pFehnutim a zpdtnym tahem
s kalibraci vznikne koneény tvar axiflnich bokd a na z4vér se provede operace dgro-
véni otvord do axidlnich boki.

VyuZitim zplsobu lisovdni podle vyndlezu se vytvo¥i na ned$leném svinutém pliSti
bubnu automatické pratky s hornim pln&nim takovy tvar vklddaciho otvoru, kiery umo¥ni
montd% uzaviracich dvi¥ek, jeZ ve spojeni s timto typem bubnu tvo¥i celek pevnostnd
schopny pFenést vySSi otdSky a tedy vEt¥i odst¥edivou silu p#i procesu odst¥edovdnt,
neZ tomu je w bubnlt prafek s hornim pln¥nim soudasného provedeni, a tim se docfld
vysiiho odst¥edovaciho Sinku.

Na vfkresech je zndzorn&n postup tvd¥ecich operaci podle vyndlezu. Na obr. 1 a
obr. 2 je polotovar pldSt§ bubnu v radidlnim, respektive axldlnim Fezu s pFedddrova—
nym technologickym otvorem. Na obr. 3 a obr. 4 je zndzorn&na operace zp&tného taZend
pro dosaZeni prolisu smdrem do osy bubnu. Na obr. 5 a 6 je operace vyst¥iZeni vnit¥-
niho tvaru. Obr. 7 a 8 zachyouji operaci pPedehnuti bokt vklidaciho otvoru. Na obr. 9
& 10 je operace pro dosaZeni konedného tvaru radidlnich bokl, kde detail tvaru A
% obr. 9 je na obr. 11. Obr. 12 a 13 zndzornuji operaci pro dosa¥enf koneSného tvaru
axidlnich bokl, kde detail tvaru B z obr. 12 je na obr. 14. Obr. 15 a 16 zachycuji
operaci d8rovani otvorl do axidlnich bokd a obr. 17 ukazuje detail tvaru C pldStd
bubnu z obr. 16,

Zpisodb lisovéni vklddaciho otvoru pld5ts bubnu automatické praSky s hornim pl-
nénim, kdy polotovar plédSté bubnu, viz obr. 1, 2, je ned¥leny, z jednoho kusu ve
svinutém tvaru, je ten, Ze v prvanl tvd¥eci operaci se provede zp&tny tah, viz obr.
3, 4, 8im%Z gse vytvo¥i prolis vklddacfho otvoru. Potom se provede operace vystiiZent
vnit¥nfho tvaru, viz obr. 5, 6, ktery je ddn rozvinutym tvarem radidlnich a axidl-
nich bokl vEetn¥ roZkd vklddaciho otvoru. V dalsi operaci dojde k p¥edehnuti bokd
vklddaeiho otvoru, viz obr. 7, 8, a to tak, e radidin{ boky se piedehmou o 90°
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a axidln{ boky o 110°% D4le dojde k vytvo¥eni konedného tvaru radidluich boki, viz
obr. 9, 10, 11, jejich p¥ehmutim o daldfch 90° a ndslednou kalibraci. Ndsleduje opera-
ce vytvoPeni kone8ného tvaru axidlnich bokl, viz obr. 12, 13, 14, kdy pPedehPité boky
o 110°% ge pYehmou d4le a zp&tnym tahem, spojenym 8 kalibraci se vytvo¥i jejich koned-
ny tvar. Na z4vér se provede operace ddrovdni otvord do exiflnich bokl, viz obr. 15,
16, 17.

PREDMEYT VYNLALEGZU

Zplgob lisovdni vklddaciho otvoru plddté bubnu automatické pradky s hornim plnd-
nim, vyznadujici se tim, Ze u polotovaru pldftd bubmu se nejprve provede zZp&tny tah
pro vytvo¥eni prolisu vklddaciho otvoru, potom ge vyst¥ihme wnitin{ tvar dany rozvi-
nutfm tvarem radidlnich a axidinich bokl v8etnd rofkd vklddaciho otvoru, ndsleduje
operace predehnuti bokd, p¥i¥em¥ radidlni boky se pFedehnou o 90° a axiflni boky o
110° a vytvo¥i se pFelmuti o 90° s ndslednou kalibraci s vytvoYenim konedného tvaru
redidlnich bokd, potom pFehmuti a zpdtnym tahem s kalibracl vznilme konedny tvar axi-.
élnich bokl a na zdvdr se provede operace d¥rovdni otvord do axiflnich bokd, p¥rilem¥
mo¥ny rozptyl u viech t%{ vj¥e uvedenych &iselnych ddajl je v rozmezi + 15°.

7 vykresi
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