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(57) Referatas:

ISradimas priklauso metaly apdirbimo srigiai. Konkreciau,
tai jrenginys, skirtas gaminti detales i§ metalo lak$ty palaipsnio
formavimo blidu. |renginys gali bidti panaudotas transporto
priemoniy, tame tarpe orlaiviy, vienetiniy riboto skailiaus detaliy
gamybai, pavyzdziui, sukurti ir iSbandyti prototipg. Siame
jrenginyje, prie standaus rémo (3) pritvirtinty bimorfinio tipo
pjezokeraminiy keitikliy (5) pagalba yra suZadinami reme (3)
jtvirtintos  lakstinio metalo plokStés (4) ultragarsinio daznio
aukstesniy harmoniky erdviniai virpesiai. Tokiu bidu yra
sumazinama trinties jéga tarp lakstinio metalo ploksStes (4)
pavirdiaus ir formavimo jrankio (6), kas padidina formuojamos
detalés kokybe, o taip pat supaprastina visos formavimo
masinos konstrukcijos sudétinguma bei detaliy gamybos kastus.
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I8radimas priklauso metaly apdirbimo sriciai. Konkre€iau, tai jrenginys skirtas

gaminti detales i$ metalo laksto, medziagy palaipsnio formavimo badu.

Jrenginys gali bati panaudotas transporto priemoniy, tame tarpe orlaiviy,

vienetiniy riboto skaiciaus detaliy gamybai, pavyzdziui, sukurti ir iSbandyti prototipa.
TECHNIKOS LYGIS

JAV patente U9682418B1 (prioriteto data 2009.06.18, suteiktas 2017.06.20)
yra aprasytas palaipsnio (inkrementinio) lak8to formavimo metodas ir jrenginys jam
realizuoti. Naudojant robotizuotas sistemas, formavimo jrankis i§ metalinio laksto
formuoja uZprogramuotas gaminamos detalés konfigtracijas. Prie jrenginio rémo
standziai pritvirtintas lak$tas yra veikiamas jrankio ir tam, kad uzprogramuotos
detalés formavimo metu blty sumazinta trinties jéga tarp jrankio ir laksto, kuri
tiesiogiai jtakoja | detalés kokybe, nurodytame jrenginyje paminétai trinties jegai
sumazinti yra panaudojamas tepalas. Toks problemos sprendimas tik dalinai
sumazina jrankio trinties | metalo lak$ta jégg ir padidina visos metalo laksty

formavimo masinos konstrukcijos sudétingumg bei sumaZzina ekonomiskuma.

Kitas JAV patentas US8033151B2 (prioriteto data 2009.04.08, suteiktas
2011.10.11) apraso metodg ir jrenginj, kuriuose jéga, reikalinga formuoti i$ lakstinio
metalo detalei, sumaZinama, tam tikslui panaudojant ultragarso energija per auksto
daznio (20kHz) virpesius paduodamus j formavimo jrankj. Nurodytas metodas ir jam
realizuoti skirtas j renginys panaudotas metalo lak$ty formavimo masinose ne tik
sumazina jrankio prispaudimo prie formuojamos detalés pavirSiaus jega, kuri gali
sukelti masinos gedimg bet ir tiesiogiai jtakoja formuojamos detalés pavirSiaus
kokybe (galimi fiziniai lakstinio metalo pokyciai ar deformacijos). Be to, formavimo
jrankyje sukuriami auk$to daznio virpesiai, kurie kontaktuodami su metalo lakstu
vertikalia kryptimi ir viename taske, gali metalo lak$te padaryti jtrakius ar rauksles,

kas velgi paveikia j suformuotos detalés kokybe.

Abiejy $iy prototipy trikumai yra tai, kad norint pagaminti kokybiskg detale i$
lakstinio metalo, naudojant medZiagy palaipsnio formavimo metodg ir jrangg, reikia
iki minimumo sumazinti trinties jéga tarp jrankio ir formuojamos detalés pavirSiaus,
tam tikslui papildomai panaudojant tepala ar suZadinant ultragarsinio daznio
virpesius judan¢iame jrankyje, kas padidina visos formavimo masinos konstrukcijos

sudétinguma bei detaliy gamybos kastus.
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ISRADIMO ESME

ISradimo tikslas yra lakstiniy metalo detaliy palaipsninio formavimo jrenginio

konstrukcijos supaprastinimas ir formuojamy detaliy kokybés padidinimas.

ISradimo esmé yra lakstiniy metalo detaliy palaipsninio formavimo jrenginys,
kuriame pjezoelektriniy keitikliy, pritvirtinty prie standaus rémo, pagalba yra
suzadinami Siame réme jtvirtintos lakstinio metalo plokstés ultragarsinio daznio
aukstesniy harmoniky erdviniai virpesiai. Tokiu budu yra sumaZinama trinties jéga
tarp lakstinio metalo ploks$tés pavirSiaus ir jrankio, kas padidina formuojamos detalés
kokybe, o taip pat supaprastina visos formavimo masinos konstrukcijos sudetingumag

bei detaliy gamybos kastus.

Jrenginio veikimas yra pagristas ultragarsinés energijos perdavimu i$
pjezoelektriniy keitikliy, pritvirtinty prie standaus rémo, | Siame réme jtvirtinta lakstinio
metalo plokste, kurioje yra suZadinami ultragarsinio daznio auks$tesniy harmoniky
erdviniai virpesiai.

BREZINIY APRASYMAS

ISradimas paaiskintas bréZiniuose. Pridedamos schemos ir bréZiniai yra
iSradimo apraSymo sudedamoji dalis ir pateikti kaip nuoroda j galimg iSsradimo
joyvendinimg, bet neturi riboti iSradimo apimties. Bréziniai ir schemos nebdtinai
atitinka i§radimo detaliy mastelj. Detales, kurios néra batinos aiskinant iSradimo

veikimg ir neturi rySio, néra pateikiamos.

Pav. 1 lakstiniy metalo detaliy palaipsninio formavimo jrenginio struktdriné schema ir

jrenginio pjdvio A-A vaizdas.
DETALUS ISRADIMO APRASYMAS

Paveiksle 1 pavaizduotas lakstiniy metalo detaliy palaipsninio formavimo

jrenginio konstrukcijos schema ir jrenginio pjavio A-A vaizdas.

Lakstiniy metalo detaliy palaipsninio formavimo jrenginio konstrukcijg sudaro:
(1) korpusas, ant kurio per virpesiy izoliavimo tarpine (2) tvirtai sumontuotas remas
(3) ir jame standZiai jtvirtinta laks$tinio metalo ploksté (4), o rémo (3) Sonuose
pritvirtinti pjezokeraminiai bimorfinio tipo keitikliai (5). Lakstinio metalo plokste (4) is

virSaus yra veikiama kontaktinio formuojancio jrankio (6).

Veikiant pjezokeraminiams bimorfinio tipo keitikliams (5), réme (3) jtvirtintoje
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plokstéje (4) yra suzadinami ultragarsinio daznio aukstesniy harmoniky erdviniai
virpesiai, kuriy déka iki minimumo kontaktingje zonoje tarp plokstés (4) pavirSiaus ir
jrankio (6) antgalio sumazéja trinties jéga, o tai padidina formuojamos detalés
kokybe, o taip pat supaprastina visos formavimo masinos konstrukcijos sudétinguma

bei detaliy gamybos kastus.

Palyginus su artimiausiu analogu, S$is naujas lakstiniy metalo detaliy
palaipsninio formavimo jrenginys, padidina formuojamos detalés kokybe, zymiai
supaprastina visos formavimo masinos konstrukcijg bei sumazina detaliy gamybos

kastus.
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APIBREZTIS

1. Lakstiniy metalo detaliy palaipsninio formavimo jrenginys, susidedantis i$
korpuso (1), ant kurio sumontuotas rémas (3) su standziai jtvirtinta formuojamo
metalo plokste (4), formavimo jrankiu (6), ir su ultragarsinés energijos jtaisu (5),
besiskiriantis tuo, kad ultragarsinés energijos jtaisas (5) Zadina

ultragarsinio daznio erdvinius virpesius formuojamo metalo ploksteje (4).

2. Lakstiniy metalo detaliy palaipsninio formavimo jrenginys pagal 1 punkta,
besiskiriantis tuo, kad ultragarsinés energijos jtaisas (5) yra bimorfinio tipo

pjezokeraminis keitiklis.

3. Lakstiniy metalo detaliy palaipsninio formavimo jrenginys pagal 1 punkta,
besiskiriantis tuo, kad ultragarsinés energijos jtaisas (5) yra pritvirtintas

prie vieno i§ galimy remo (3) Sony.

4. Lakstiniy metalo detaliy palaipsninio formavimo jrenginys pagal 1 ir 2
punktus, besiskiriantis tuo, kad bimorfinio tipo pjezokeraminis keitiklis (5)

plokstéje (4) suzadina ultragarsinio daznio aukstesniy harmoniky erdvinius virpesius.
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