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(54)  Zphsob vyroby néstroje na tazeni plechovych vyliskd

Zplsob vyroby né4stroje na taZenf{ plecho-
vych vyliski galvanoplastickym zpisobem
providény tak, Ze se tvarovany model
vylisku z plechu po obou stranidch po ce-
1é své ploSe galvanicky pokovi, nadeZ se
po vyloudeni potfebné tloustky kevu gal-
vanmcksd vrstva po okraji celého modelu
odifizne, Obé samostatné protilehlé {&as-
ti skofepiny se poté usadi do nosngch
d4sti néstroje a prostor mezi zadni
stranou skorepiny a nosnou &dst{ néstro-
Je se vyplni zalévaci hmotou.
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Vynalez se tyka zplsobu vfroby néstroje na taZeni plecho-
vych vylisk@l, vhodného zejména pro lisovéni sloZitych tvart.

Formy na taZeni plechovych vyliski, napriklad umyvadel,
sedadek, krytd a podobné se obvykle vyrabi triskovym obrabénim
ocelovych vykovkd, popripadé odlitkit z lité oceli. Vyroba téchto
nastrojii je proto velmi ndkladnd a je rentabilni pouze piri velké
seriovosti vyliskii. Velmi pracnd je zejména vyroba ndastrojl na
tazeni vyliskd z plechu, jejichZ tvar je sloZity a sestdvd z ne-
rozvinutelnych ploch, jejichZ opracovani je realizovatelné pouze
na kopirovaci fréze nebo pomoci &islicové fizenych obrébécich stro=~
j& za pouziti velmi komplikovaného programu. V kaidém pripadé vy-
7aduje vyroba téchto nastroji vysoky podet velmi nakladnych stroj-
nich hodin a mnoZstvi nastrojarskych dokondovacich praci. VSech-
ny tyto néklady podstatné ovlivaujici cenu v¥lisku, ktery je pfi
nizgi seriovosti velmi drahy.

Tyto nevyhody nemd galvanoplasticky zphsob vyroby nastroji,
pi'i mémZ se zhotovi modely negativniho tvaru obou gasti formy raz-
niku i matrice, na jejichZ povrch se katodicky nanese potrebna
tlouslka kovu. Takto vzniklé galvanoplastické otisky se pak s mo-
deltt sejmou, usadi se do nosnych &asti formy a prostor mezi zadni
tasti skorepiny a nosnou &asti formy -se vyplni vhodnou zalévaci
hmotou. Tento zplisob vyroby lisovacich nastroji je ekonomicky vel-
mi vyhodny, Gspory piri vyuziti &ini v praméru cca 40 %, a potiZe
se vyskytuji jen u nastrojd na taZeni plechovych vyliskd s velkym
narokem na presnost a hladkost findlniho vyrobku. ProtoZe modely
razniku i matrice se vyrabi kaidy zvlast, pfigemZ je nutno brat
v tvahu i tloustku tazného plechu, je velmi obtiZné zhotovit oba
modely s dostatednou presnosti. Vzhledem k tomu, Ze modely jsou
negativy fimalniho néstroje, neni moZino je pfimym porovnanim kon-
trolovat. kromé toho v kazdém katodicky naneseném kovu vznika
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vnitini pnuti, které miZe Sastedné deformovat findini skofepinu.
Vzhledem k tomu, Ze elektrochemické pochody probihaji vétginou
za teplot kolem 50° ¢, mize dojit k deformaci modeld v lazni vli-
vem tepelnych dilataci pouZitych materiild a tim ke zménam rozmé-
r& a tvaru vzniklych skofepin, tak, Ze se stavd, Ze se musi ho-
tové skofepiny vzajemnd dolicovat frézovanim nebo dobrusovanim,
coZ byvaji znaéné choulostivé operace.

Tyto nedostatky odstrarfiuje zplisob vyroby nastroje na tazeni -
plechovych vyliskdi galvanoplastickym zptisobem, podle piredmétného
vyndlezu. Podstata vynalezu spodivd v tom, Ze we tvarovany model
finalniho vylisku po obou strandch pe celé své ploge galvanicky
pokovi, nadeZ se po vyloudeni potiebné tloustky kovu galvanoplag-
ticky nanesend vrstva po okraji celého modelu odfizne. Ob& samo~
statné protilehlé &asti skofepiny se poté usadi do nosnych &asti
nastroje a prostor mezi zadni stranou skofepiny a nosnou $4asti na-
stroje se vyplni zalévaci hmotou,

Zpisob podle vynalezu, je ekonomicky vyhodné j§i nez pifi ob~-
vyklém vyuziti galvanoplastieckého zplisobu a podle provedenych ap-
likaci ¢ini tsporu nejméné 70 % z celkovych ndkladd na zhotoveni
nastroje tiiskovou metodou. Hlavni pfednosti tohoto zplisobu je
viak skutelnost, Ze tvary obou dilt skofepiny si svymi tvary vza-
jemné presné odpovidaji, nebol vznikly na modelu zhotoveném z ple-
chu téze tloustky, jakou ma mit findlni vylisek zvEtdeném o poza-
dovanou vili v néstroji a to v téZe dobé a v tychz podminkach. Pro-
to je nastroj po vsazeni obou dild skofepiny do nosnych &asti for-
my prakticky hotov i s provoznimi viilemi. Model vylisku, Ktery vii-
bec nemusi mit geometrické tvary a naopak miiZe mit nerozvinutelné
plochy, se zhotovi ruéné klempifskou technologii, vyklepavanim, .
svarenim a podobné a to s vyhodou z médéného nebo mosazného plechu
vhodné tlousiky. Hotovy model se jests vylesti do vysokého leskus -
Zziskané galvanoplastické otisky maji proto na pracovni ploge ten- |
tyZz lesk, coZz je velmi pfiznivé pro pribsh lisovani a protoZze li-
sovany materidl po povrchu nastroje dobfe klouZze, sniZuje se tieni
a samozrejmé opotrebeni nastroje. Vzhledem k vysoké odolnosti pro-
ti otéru galvanogastickych skofepin z niklu neho z pseudoslitiny
niklu se Zelezem, je Zivotnost takto vyrobenych nastroji vysoka a
podle provedenych zkousek napriklad Zivotnost niklového néstroje
vysoko piesahuje 50 tisic vyliski. Tento zpiisob kromé toho dava
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- zmaéné mnozstvi invenci pro inovaci vyrobki desigﬁsrum a konstruk-
térim, nebot vyroba néstrOJ& neni nijak zavisla na moZnostech ob-
'rébécich stroji.

Néstroj na taZeni plechoveho v§lisku pro karoserii néklad-
~niho automobilu (obr. 1 a 2) se zhotovi tak, Ze se pfedem vyrobi
tvarovany médény plechovy model 1 vylisku z plechu, odpovidajici
piesnd tvaru finalniho vyrobku, vietns technickych okraji. Po je~
ho vyle§téni a opatfeni zévésy a pomocnymi anodami, vietné nisled-
ného stinéni se model 1 zavési do galvanické lazn&. Po katodickém
fylouéeni‘potfebné tlouslky kovu, v daném pfipadd 8 mm tlusté gal-
vanické vrstvy niklu po obou plochich modelu 1, se skofepima 2 po
'celém'okraji 3 modelu 1 odrizne, a ob& protilehlé ¢asti skofepiny
2 se s obou stran plechového modelu 1 sejmou. Vzniklé skofepiny 2
”se usadi do nosnych &4sti nédstroje 4 a prostor mezi zadni dasti
- skofepin 2 a nosnou &asti néstrOJe 4 se vyplni zalévaci hmotou a,
v daném pripadé betonem.
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Zpisob viroby néstreje ma taZeni plechovfch vyliski galva-
noplastickym zpisobem, vyznadeny tim, Ze se tvarovany model vylis-
ku z plechu po obou strandch po celé plode galvanicky pokovi, na-
¢eZ se po vyloudeni potirebné tloustky kovu galvanickd vrstva mo-
delu od*izne, naleZ se obé samostatné protilehlé Casti skorepi-
ny usadi do nosnych &4sti ndstroje a poté se prostor mezi zadnf
stranou skofepiny a nosnou sasti néStrojb vyplni zalévaci hmotou.

1 vykres
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