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Zatizeni k tvaFeni vnitfnim vysokym tlakem
(57) Anotace:

Zafizeni k tvafeni vnitinim vysokym tlakem, konstrukéni
soulasti (37) ve tvarovacim nafadi (28), md spodni zdpustku
(26) a horni zapustku (27), pfifemz je horni zipustka (27 pFes
alespori jednu jednotku (30) pist-valec, obsahujici hydraulicke -
médium, omezend relativné pohyblivé spraZitelna se
smykadlem (35) mechanického lisu (2) s konstantnf lisovaci
drahou a prostor valce jednotky (30) pist-vélec je spojitelny
vedenim média s vnitfnim prostorem konstrukéni souésti
(37). Lis (2) m4 systém Fizeni tlaku a regulace tlaku z alespof
jedné jednotky (1) pist-valec-pruzina a-lis (2) je opatfen
dalim zafizenim (20) pro pfidavné vyrobni operace.
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S _ K |TVARENI VNITRNIM VYSOKIM
| TLAKEM

Oblast techniky

Je popisovano zafizeni k tvafeni vnitfnim 'vysdkym
tlakem konstrukini souCdsti ve tvarovacim ndfadi, majicim
spodni zapustku a horni zapustku, u kterého Jje horni
zépustka pfes alespon jednu jednotku pist-valec, obsahujici
hydraulické médium, omezen& relativné pohyblivé spfaZitelna
Se smykadlem mechanického lisu s konstantni lisovaci drahou
a prostor valce jednotky pist-vdlec je spojitelny vedenim

media s vnit¥nim prostorem konstrukéni soudésti.

Dosavadni stav techniky

K hydraulickému tvareni konstrukéni soudasti je znamé,
poloZit kenstrukéni soucéast nejprve do otevieného
tvarovaciho nafadi =z horni =zapustky a spodni zapustky,
naplnit Jje kapalnym &innym médiem a ' utésnit konce
konstrukéni soucasti ptes ut&sfiovaci trny. Po uzavfeni
tvarovaciho ndafadi se v konstrukini soulisti vytvari
hydraulicky tlak, aby se konstrukéni souddst v tvarovacim

natadil prisludné pretvoiila pfedem danym obrysim.
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PEitom se vychizi z hydraulického pfidrZovaciho lisu,
ktery je z hlediska ¥izeni navrien tak, e v prubé&hu procesu
hydroformovani pridrZuje tvarovaci natadi po del3i &as.

PftidrZna doba je napt. pro komponenty pojezdovych Ustroji,

jako jsou podélné nosniky a p#iéniky, v rozsahu od; 5. do 10

sekund. Z toho pak vyplyvaji doby taktu v rozsahu od 30 do
40 sekund k vyrob& kaZdé hotové soucasti véetné& dopraveni
konstrukéni souddsti, kterd ma byt tvdfena, do tvarovaciho
nafadi, stejn& jako dopraveni konstrukéhi soucasti z

tvarovaciho nafadi.

DE 199 57 888 C2 popisuje kombinaci 2 tvarovaciho
nafadi s horni a spodni zapustkou k hydraulickému tvafeni
vnitfnim vysokym tlakem mechanickym lisem s konstantni

lisovaci drdhou. Horni zapustka je pfes jednotku Pist-valec,

obsahujici hydraulické médium, omezen& relativne pohyblivé

spfaZitelnd se smykadlem lisy. Prostor vadlce jednotky pist-
valec e spojitelny vedenim média s vnitfnim prdstorem
konstrukéni souCésti, kterd ma byt tvafena. Tento systém
‘reguluje tlak elektronicky a hydraulicky pfes ¥®idici
ptistroje, Qentily, hydraulickd &erpadla, hydraulické valce
'al ¢idla. V dbsledku velkého mnozstvi elektrickych a
_ hydraulicchh_komponent je systém v -sériovém pouziti p¥ilis
pomaly 'pro hydroformovani pod mechanickymi lisy. PFidavné
erobni.pperace, jako jsou dérovéni, raZeni nebo oddélovani,
na konstrukénich sougastech, které maji byt tvéfeny, jsou

provadény v pfidavném vyrobnim procesu po hydroformovani.

Vychizeje ze stavu techniky je tedy zakladem vyndlezu
Ukol, aby bylo moZno se péi tvafeni vnitfnim vysokym tlakem
v mechanickém lisu vyhnout pouziti komplexnich systéma, jako
jsou elektronicka fizeni, hydraulickd &erpadla, olejova

Cerpadla, elektroventily nebo tlakové reduktory a umoZnit




piidavnou vyrobni operaci v lisu.

Podstata vynalezu

ReSeni tohoto tkolu 8poCiva podle vynalezu v systému
fizeni tlaku podle patentového naroku 1, u kterého systém
fizeni tlaku sestava ' z jednotky pist-vdlec-pruzina.

- Vysokotlaky okruh zustava v pribéhu a po tvéfeni_vnitfnim

vysckym tlakem aZ po spodni uvrat lisu uzavPeny. Doba trvani

tlaku se tedy zv&tsuje a tim umoziuje dalsi vyrobni operaci
v pribéhu lisovaciho zdvihu. Lis je proto podle vYnélezu
- opatfen dal3im za¥izenim pro pridavné vyrobni operace.

\Aby S¢ pIl  tvafeni zajistilo plné pfizpasobeni
konstruk&ni soudisti na tvarovaci prostor, navrhuje se
jednotka pist-valec tak, ze ji vytlaCeny objem je v&t3i nes
to, co by bylo k tva¥eni nutné. Tento pfebytedny objem se
'pfijimé vysokotlakou komorou 'jednotky pist-védlec-pruzina.
Vysokotlaké komora jednotky pist—véiéc-pruiina a tvérovaci
natadi jsou spojeny vedenim. Vysokotlakd komora sestava z

valce, pistu a t&snéni. Na vysokotlaké stran& vysokotlaké

komory uspofédané‘pruiina.zpﬁsobuje, Ze teprve pfi dosaZéni

ur¢itého vnit#niho tlaku v konstrukéni souddsti, resp. v
tvarovacim prostoru se odvadi ‘objem, vytlaCeny Jednotkou
pist-valec. Tento urdity tlak odpovida tlakﬁ, ktery je nutny
k  dGplnému  vyplnéni tVarovaciho prostoru  konstrukéni
soucasti, resp. prizplsobeni trubek nebo plostin na obrysy
tvarovaciho prostoru. S8ila, vyvozend protfednictvim tlaku na
pist, se wudrZuje protitlakem prostfednictvim pruziny a
pruiinové opéry. Tato protisila zamezuje poklesu tlaku a
VYEvaEi tlakové platé Bl - B2. V tlakovém platé Bl - B2 se

umoziuji vyrobni operace jako dérovani, spojovani nebo
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oddélovani. Takovéto reSeni je diky velmi vysokym tlaklm,
existujicim pfi hydroformovéani, a to v rozsahu 600 bar a3
3000 bar, vyhodné, protoze pro toto pouZiti neni mozné primé
omezeni tlaku obvyklymi omezovadi tlaku. Omezeni tlaku se
reguluje prostfednictvim vysokotlaké komory jednotky pist-
valec-pruZina. Pfebyteény objem média - v priub&hu tvarfeni
vnitfnim vysokym tlakem se pfijim& vysokotlakou komorou,

priCemZz se tlak nepatrné zvysuje.

Prostfednictvim vytvofeného tlakového platé Bl - B2 se
mohou  vyrobni  operace provadst v prib&hu  nebo po
hydroformovani. Vyrobni operace se provadéji bez externich

 zdro]u energie v prObéhu nebo po ukonCeni tvaf¥eni wvnit#nim
vysokym tlakem a#% kratce po dosaZeni spodni @ dvraté up
lisovaciho zdvihu. § externimi zdroji energie se mohou
provadét pfidavné vyrobni operace po spodnl Uvrati UT pres

bod €2 poklesu tlaku tlakového platé.

P¥i souCasném hydroformovani s pfidavnymi vyrobnimi
operacemi se nachdzi smykadlo lisu nékolik mimimetri pted
spodni uvrati UT, pfidem? se smykadlo lisu pohybuje dale ve

sméru spodni uvraté UT a mechanicky nebo hydraulicky pohani

zaFizeni pro  dérovéni -razenim, Yfezani - z4vitd - nebo-

cddélovani. Kdyz je pEekrodena spodni tvrat UT, provedlo
zatizeni pro p#idavné vyrobni operace tyto pfidavné vyrobni
operace jako dérovani, ra¥eni nebo fezéni zAavitl, nésledné
jede smykadlo lisu ve sméru horni uvraté OT, pfiéemi horni
avrat OT se projifdi bez Casového zpoZdéni. Tlak se snizZuje
a lis otevird hydroformovaci natradi. Hydroformovani a

vyrobni operace jsou ukongeny.

Pfehled obrazku na vykresech
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Vynalez je déle bliZe popsan prostfednictvim ptikladd

provedeni znazornénych na vykresech, na kterych ukazuje

obr. 1 mechanicky lis 2 k tvafeni vnitfnim vysokym

tlakem ve vertikdlnim podélném fezu,

obr. 2 rovnéZ ve vertikdlnim podélném Fezu zndzornénou
Fidici jednotku z pistu 14, valce 13 a pruZiny

15 podle vynalezuy,

obr. 3 mechanicky lis k tvafeni vnit¥nim vysokym tlakem .

z obr. 1 ve spojeni s fidici jednotkou z obr. 2

ve vertikalnim podélném fezu a

obr, 4 zndzornéni k¥ivky pohybu lisu s prabéhem tlaku.

Pfiklady provedeni vynalezu

Pomoci obr. 1 je zndzorfiovan lis 2 s tvafecim nastrojem

28, sestévajicim ze spodni zapustky 26 a horni zapustky 27.

Spodni zdpustka 26 -je na stolu-24 lisu mechanického lisu 2 5

konstantni lisovaci drahou ve forma klikového lisu ukotvena
rozebiratelné&, pfidem? mezi stolem 24 lisu a spodni
zapustkou 26 leZi zadpustkové deska 25. Horni zapustka 31 je
pfes desku 29 valce spojena s valcem 32 jedndtky ég pist-
valec. Pist 33 jednotky 30 pist-valec je pfes desku 21 pistu
rozebiratelné spojen se smykadlem 35 mechanického lisu 3;_Na
desce 29 valce jsou upevnény tycovité vratné prostfedky‘gi
jednotky 30 piét-vélec. Na volném konci maji vratné
prostredky 34 unaeci hlavy 31. Vedeni 11, které pobihd mezi

zde je$té nezndzornénou jednotkou 1 pist-vdlec-pruZina podle




vynalezu a tvarovacim nédfadim 28, je naznaleno schematicky.
Vedeni 11 dovoluje diky svému specidlnimu vytvofeni i
relativni pFfemisténi neznadzorn&né jednotkou 1 pist-véalec-
pruzZina k tvarovacimu néradi 28. Tvarovaci naradi 28 je pfes
celkem dvé, hydraulické médium obsahujici jednotky 30 pist-
vadlec spraZitelné omezené relativné pohyblivé se smykadlem
35 mechanického lisu 2 s konstantni lisovaci drdhou ve formé
klikového lisu. Zafizeni 20 k pridavnym vyrobnim operacim
pisobl v priub&hu nebo po tvaFfeni vnit¥nim vysokym tlakem
lisovacim zdvihem smykadla 35 lisu na konstrukéni soudast
37.

Obr. 2 wukazuje systém fizeni tlaku, ktery sestava z
jednotky 1 pist-vilec-pruiina podle vynilezu. Cinné médium
se pfechovavd ve vysokotlaké komore 12 Jjednotky 1 pist-
valec-pruZina pod vysokym tlakem. Vysckotlaka komora 12
sestavd z valce 13, pistu 14 a tésnéni 17. Kapalina k
vytlacovani se uchovdva prostfednictvim bo&niho vedeni 10 a
vedeni 11 ve vysokotlaké komofe 12 jednotky 1 pist-valec-
pruzina pod vysokym tlakem. Sila, wvyvozovana ﬁa pist 14
jednotky 1 pist-vélec-pruZina, je drZena protitlakem

prostfednictvim pruZiny 15 a pruZinové opéry 16.

Pomoci obr.- 3 je Jjednotka 1l pist-védlec-pruzZina
zndzornéna jako systém Fizeni tlaku k Fizeni zarizeni pro
tvafeni wvnit¥fnim vysokym tlakem konstrukdni soucasti 37
mechanickym lisem 2 s konstantni lisovaci drahou. Aby se
zajistilo Uplné vytvarovani tvafené konstrukéni souc¢asti 37
v tvarovacim prostoru 36 tvarovaciho nAafradi 28, musi byt
jednotkami 30 pisf-vélec vytladeny objem v&t3i neZ objen,
ktery je vyzadovén k vytvarovani. Pfebytecny vytladeny objem
se privadi vysokotlaké komofe 12. Pist 14 jednotky l_pist—

valec-pruzina se pohybuje smérem doleva. Doba trvani tlaku
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se zvysSuje. Tim se umoZfiuje p¥idavna vyrobni operace s
dal$im zafizenim 20. Nisledn& jede smykadlo lisu 35 ve sméru
horni Uvrat& OT, pfFiem? objem z vysokotlaké komory 12 Se
veden do jednotky 30 pist-vélec lisu 2 pres vedeni 10, 11.

Tlak se sniZuje a lis 2 otevira tvarovaci nafadi 28.

Obr. 4 ukazuje diagram, u kterého osa y znazorfiuje tlak
a zdvih lisu 2 v zavislosti na &ase pfes osu x. Krivka K1l
‘znézorﬁuje prib&h tlaku lisu 2 pfes Cas s elektronicky nebo
hydraulicky f#izenym tlakovym systémem pro hydraulické
tva¥eni podle znamého stavy techniky. ZvyZovani tlaku zadina
u nuly tlakové osy a stoupi pfes pracovni bod Al procesu
tvafeni vnit¥nim vysokym tlakem aZ ke spodni dvrati Bl
'kfivky Kl. Dosdhl-1i lisovaci zdvih svojl spodni dvrat Bl
jede smykadlo 35 lisu dale ve sméru na diagramu neznazrndné
horni dvraté& OT pfes body €1 a D1 poklesu tlaku. Mezi spodni
-uvrati Bl lisovaciho zdvihu k#ivky Kl a bodem €1 poklesu
tlaku se 1lis jesté pfidriuje. Od bodu Cl poklesu tlaku
najizdi lis, tlak se sniZuje a lis 2 otevira hydrofo;movaci
natadi 28 v bodu Dl. Zde nezndzorné&ni horni udvrat OT se

projizdi bez Zasového zpofdéni.

Kiivka K2. ukazuje prub&h tlaku lisu’ 2 podle ‘vyndlézu
pres tlakové platéd Bl - B2, které se vytvafi prost¥ednictvim
protisily pruZiny 15 systému 1 fizeni tlaku. Vyska kEivky K2
pribéh tlaku je zavisla na pruZinové konstanté&. Protisila
pruZinové bpéry 16 zamezuje poklesu tlaku a vytva¥i tlakové
platé Bl - B2, jehoz stfedovy' bod tvofi spodni uGvrat uT
lisovaciho pohybu. V tomto Zasovém okné tlakového platé Bl -

B2 se provddéji pridavné vyrobni operace. Zvy3Sovani tlaku
zaCind u nuly tlakové 0sy a stoupa pfes pracovni bod Al
procesu tvafeni vnit¥nim vysokym tlakem, aZ na maximalni

hodnotu ve spodni dvrati UT lisovaciho zdvihu. DosaZitelny




tlak ve spodni uvrati UT je zavisly na pruZinové konstanté.,

Je udriovdn ve vysokotlaké komoie 12 jednotky 1 pist-valec-
pruZina aZ k bodu B2.

Kfivka K3 pohybu smykadla lisu pfédstavuje referenéni

kfivku ke kfivce K2 prib&hu tlaku. Tato referendns ktivka K3

ukazuje postaveni smykadla 35 lisu (zdvih)

ase,

v zavislosti na

i
1
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PATENTOVE NAROKY

1. Zafizeni k tvafeni wvnit¥nim vysokym tlakem’konstrukéni
soucdsti (37) ve tvarovacim nafadi (28}, majicim spodni
zdpustku (26) a horni zapustku (27), u kterého je horni
zédpustka (27) pres alesponl jednu jednotku (30) pist-
valec, obsahujici hydraullcke médium, omezend relativné

_pohyblivé spfaZitelna se smykadlem (35) mechanického

lisu (2) s konstantni lisovaci drahou a prostor valce
‘jednotky (30) pist-valec je spojitelny vedenim média s
vnitfnim prostorem konstrukéni souéasti (37),
vyzZnacdujici se tim,

Ze lis (2) m& systém Fizeni tlaku a regulace tlaku z
alespoi jedné jednotky (1) pist—vélec;pruiina a Ze lis
(2) Je ‘opatfen dal3im zatizenim (20) pro p¥ridavné

vyrobni operace.

2, Zatizeni k tvafeni vnitfnim vysokym tlakem podle néroku
N :
vyznadujici se tim,
Ze .vysokotlakd komora: (12) Jednotky (1) pist-valec-
pruzina je spojitelnd vedenim média s prostorem vélce
jednotky  (30) pist-vdlec a s vnitfnim prostorem

konstrukéni soudéasti (37).

3. Zafizeni k tvafeni vnit#nim vysokym tlakem podle
nékterého z narok 1 az 2,
vyznadujici se tim,
Ze vysokotlakd komora (12) jednotky (1) pist-vélec-
pruzina - uchovdvd vysokotlaké médium pod vysokym tlakem

a uzavfeny vysokotlaky okruh zvét3uje dobu trvéni tlaku
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a tim vytvari tlakové platd (Bl - B2).

Zarizeni k tvéfeni vnit#nim vysokYm' tlakem podle
nékterého z narokd 1 ai 3,

vyznadujici se tim,

Ze pfidavna vyrobni operace je proveditelna
prostfednictvim dalsiho zafizeni (20).

Zarizeni k tvafeni wvnitfnim vysokym tlakem podle

nékterého z narokd 1 az 4,

vyznadujici se tim, |

Ze pitidavnd vyrobni operace je provéditelné bez
externiho zdrojé energie aZ kratce po spodni Uvrati

(UT) lisu (2).

Zatrizeni k tvaFeni vnitFnim vysokym tlakem podle

nékterého z narokd 1 a% 4,

-vyznadéujici se tim,

Ze pridavnd vyrobni operace je proveditelna po spodni

Uvrati (UT) 1lisu (2) pfes bod (C2)

tlakem

poklesu tlaku

tvareni vnitfnim  vysokym

externiho zdroje energie.

zatizeni k tvafeni vnitfnim vysokym tlakem podle
nékterého z narokd 1 az 6, |
vyznacdujici se tim,

ze je upraveno daldi zatizeni (20) pro vyrobni operaci

jako je dérovani, lisovani,

oddélovani,

spojovani nebo

fezéni zavith.

prostfednictvim
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