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Vynalez se tykd zaf{zeni pro lisovédni plechl ze superplastickych slitin,

Pro tvéfeni za superplastickych podminek se doposud pouivd vytdpdného
nadstroje, ktery se sklddad ze dvou polovin upnutych na pracovnich stolech hy~
draulického lisu, V jedné polovind ndstroje je dutina podle poZadovaného tvaru
vylisku, Druhd polovina néstroje piidriuje prfi sevifeni lisu plech ze superplas-
tické slitiny & soulasnd tvori plynotdsnou komoru, do které se pFi tvafeni vtla-
guje plynné médium, které deformuje plech a vtlatuje jej do pracovni dutiny
ndstroje, Néstroj, jeho pracovni dutina i komora ve druhé poloving nastroje
Jsou udrZovény na tvélfeci teploté, Po vloZeni plechu do nastroje je nutné vyi-
kat, a2 se plech ohifeje na tvdfeci teplotu, Pro dokonalé vyrovnini teplot je ta-
to doba relativné dlouhd, Potom se zalne do komory vtlalovat plynné médium, Je~
ho tlek musi stoupat velmi zvolna, aby se udrZely podminky superplastického tvi-
*eni, tj, lizké rozmezi tvafeci teploty a mald deformaéni rychlost, tyto podminky
jsou specifické pro uréity druh kovové slitiny, Proces superplastického tvareni
trvéd relativné déle v porovndni s klasickou tvdifeci operaci, Po celou dobu je
nutné udrZovat teplotu a deformaéni rychlost na poZadovanych hodnotach, vtlalo~-
vany plyn do komory je nutné pfedehfivat, aby nezplsobil pokles teploty tvalené-
ho plechu, velké obtiZe plsobi plynné médium pfi udrZovani konstantni deformad-
ni rychlosti, Plynné médium pfi pracovnich tlacich je zdsobnikem zna&né mechanic-
ké energie, Pl ztrdtd stability tvéreciho procesu, tj, v okamZiku, kdy k dalsi
deformaci plechu je zapot¥ebi mendiho tlaku plynného média, dojde k situaci, kdy
akumulovana energie ve stladeném plynu za&ne urychlovat deformaci plechu, Tim se
porusi podminky superplastického tvafeni a nedosdhne se poZadovaného vysledku,
Plynné médium se pou2ivd proto, Ze pracovni teploty jsou vysoké, nap*, u hlini-
kovych slitin kolem 500 oC, a jeko kapalného média by bylo nutné pou3it roztave-
né létky, To je oviem spojeno s potiZemi pi*i tlakovdni takového roztaveného média,

Uvedené nedostatky odstranuje zafizeni pro lisovdni plechu ze superplastic=~
kych slitin podle vyndlezu, Lisovaci zafizeni tvofi ndstroj sestdvajici z horni
gasti, v niZ je tvarovand dutina, a ze spodni tlakové Cdsti, Podstata vyndlezu
spodivd v tom, Ze ve tlakové spodni &4sti ndstroje je vytvofena tlakovd komora,
tvoifend vlinovcem pevnd a tlakot&sn& spojenym s pfirubou a upinaci deskou néstro~
je, priZemz tlakovd komora je naplnéna roztavenou soli nebo roztavenou nizkotajici
kovovou slitinou, Tlakova komora, tvofena pruZnym vlinovcem, médni pii stlalovani
svlj objem, a je tak zdrojem tvéfeciho tlaku,

vyhody zarfizeni podle vyndlezu oproti dosud pouZivanému zpdsokbu superplastic-
kého tvafeni za pouiti plynu jako tlakového média spo&ivaji v moZnosti snaziiho
utédsndni tlskového prostoru tvoifeného tlakovou komorou, tvafenym plechem a horni
&4sti ndstroje, v8tdi akumulace tepla v kapalném médiu & v celém néstroji umoZfu-
jo lépe udriovat teplotu na poZadované vysi, Neni zapotfebi vedlej3iho zdroje tla-
ku pro tlskové médium, pritom kapalnym médiem lze snadndji regulovat tlak a rych-

"lost deformace, Vyznamnou vyhodou je kone¢né i to, ?e kapslné tlakové médium lze

poutivat opskovand, na rozdil od plynu, ktery se po ka2dé operaci vypouSti,

Zatizeni podle vyndlezu je schematicky zndzorn&no na vykresech, kde na obr, 1
je horni &4st lisovaciho ndstroje, na obr, 2 je spodni tlakové &ast lisovaciho
nastroje, a na obr, 3 jsou obd &isti nadstroje v pracovni poloze, Cely lisovaci
nadstroj se obvyklym zpGsobem upind na hydraulicky dvoj&inny lis, Lisovaci nastroj
se skldda z horni &asti 1, znédzorn&né na obl, 1, kterd se tvarem a funkci nelisdd
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od dosud pouzivaného nédstroje., V horni &4sti 1l je tvarovend dutina 2, kterd je
negativem poZedovaného vvlisku, Spodni 24st lisovaciho ndstroje na obr, 2 se
sklédé z upinaci desky 3, k niZ je pFfivafen vinovec 4, Ke druhé strané vlnovce

4 je pfivafens pfiruba 5. Jeji vertikadlni polohu ur&uji tye 6, které jsou do
horni krajni polohy vytlaZeny zvedacim hydrsulickym zafizenim 7 lisu, Vlnovec 4
spolu s upinaci deskou 3 a prirvbou § tvof{ tlakovou komoru 8, kterd je naplnéna
taveninou 9 roztavené soli nebo nizkotajici slitiny, Uvnit? tlakové komory 8

je umistdn tepelny zdroj 10. Na pFfirubu 5 se poklddé tvareny plech 11, v horn{
¢asti tlakové komory 8 je umistén ventil 12, U jinédho pfikladného provedeni, zné-
zorn&ného na celkové sestavd lisovaciho ndstroje na obr, 3, je ventil lg umistén
v pfirubd 5, Ve spodni &3sti tleskové komory 8 Jje umistdna prichodks 13 pro pFivod
topného proudu s prdchodka 14 pro termo&lének,

Zat{zeni podle vyndlezu pracuje nédsledujicim zpdsobem, PFfi lisovaci operaci se
poloZzi{ tvdfeny plech 11 ne pfirubu 5, Beranem lisu s hdrni &Easti 1 néstroje se
plech 11 sevie a pfi deldim pohybu beranu se zatlaiuje pirubs 5 a tyle 6. Kons-

tantni silu v této fazi zajidfuje zvedaci zarizeni 7 lisu, Pfidriovaci sila je
nastavitelnad ovladdacimi prvky lisu, Pri dal3im stla&ovéni pfiruby 5 se soulasné
stladuje vlinovec 4, Nejprve se vytladuje vzduch, ktery je nad taveninou 8. vzduch
unikd ventilem 12, Po vytlafeni vdt3iny vzduchu se ventil 12 uzavie, PFi dalsim
pohybu a stlalovani vlnovce 4 stoupne tlak v tavening 8 a plech 11 je vtlalovén
do tvarované dutiny 2, aZ do jejiho Gplného vypln&ni,. PFi zpétném pohybu, po pokle~
su tlaku v tlakové komofe 8 se uvolni ventil 12, do tlakové komory 8 se zalne vtla-
. éovat vzduch, a tim se pri dal3im zp&tném zdvihu beranu uvolni tvareny plech 11,
Po ochlazeni vylisku vzduchem se tento vyjme z tvarované dutiny 2.

v ptikladném provedeni, zndzorn&ném na obr, 3, je uZito upinaci desky 3
o rozmérech 400 x 400 x 30 mm, vyrobené ze 2érupevné oceli o slofeni 0,15 ¥ hmot,
uhliku, 1 § hmot, manganu, 0,8 % hmot, kFemiku, 14 ‘% hmot, chromu, 1,4 % hmot, mo=-
lybdenu, 0,6 % hmot, vanadu, 1,5 % hmot, wolframu, 12 % hmot, niklu, 1 ¢ hmot, ti=-
tanu, 0,25 % hmot, fosforu, 0,02 % hmot, siry, zbytek %elezo, k niZ je ptivefen
vlnovec 4, dimenzovany na pretlak 7 kPa, vyrobeny ze stejné 24drupevné oceli, Pro-
mé&r vlnovce je 260 mm, Vlnovec je vnitinim tepelnym zdrojem trvale udrZovan na
pracovni teplotd 650 °C. Pfiruba 5 ndstroje je rovn&Z vyrobené ze stejné Zarupev-
né oceli, '

PREDMET VYNALEZU

Zatizeni pro lisovédni plechu ze superplastickych slitin prfi teplotdch od 400
do 650 °C prostifednictvim kapalného média, kterym je roztavenad inertni s&l nebo
nizkotavitelna kovovad slitina, umistdnd ve spodni Cédsti nastroje, ktery se sklads
z horni &4sti, v niZ je tvarovanéd dutina, a ze spodni tlskové &ésti, vyznalené
tim, %e spodni tlakovou &4st ndstroje tvofi vlnovec (4), ktery je pevnd a tlakotés-
né spojeny s pfirubou (5) ndstroje & s podkladni upinac{i deskou (3) a ktery je
naplnén taveninou (9) soli nebo kovl,

3 vykresy
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