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(57) Referatas:

I18radimas priklauso plastiky apdirbimo sri¢iai. Konkreéiau,
tai jrenginys skirtas gaminti detales 8 plastmasés laksto
medziagy palaipsnio formavimo badu. Jrenginys gali biti
panaudotas medicinos reikmeny, transporto priemoniy, tame
tarpe orlaiviy, vienetiniy riboto skai¢iaus detaliy gamybai,
pavyzdZiui, sukurti ir iSbandyti prototipg. Siame jrenginyje,
valdymo sistemos (8) bei $ildymo $altinio (4) ir jegos jutiklio (6)
pritvirtinty ant darbinio jrankio (7), pagalba yra sukuriamas
optimalus formavimo jrenginio darbo rezimas, leidziantis nustatyti
minimalig jrankio prispaudimo prie ruoSinio jégg ir, atitinkamai,
maksimalig jrankio temperatira, kuri nevirSija temperatary, prie
kuriy ruo$inio medziaga pradeda lydytis arba suyra. Tokiu badu
yra iki minimumo sumazinama jrankio (7) prispaudimo prie
lakstinés plastiko plokstés (3) pavirSiaus jéga ir temperatira, kas
padidina formuojamos detalés kokybe, o taip pat supaprastina
viso formavimo jrenginio konstrukcija bei sumazina detaliy
gamybos kastus.
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ISRADIMO SRITIS

ISradimas priklauso plastiky apdirbimo sri€iai. Konkred€iau, tai jrenginys skirtas
gaminti detales i$ plastmasés laksto medziagy palaipsnio formavimo budu. |renginys
gali bati panaudotas medicinos reikmeny, transporto priemoniy, tame tarpe orlaiviy,

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

Yra Zinomas palaipsnio (inkrementinio) polimerinio lak§to formavimo metodas
ir jrenginys jam realizuoti aprasytas mokslinéje literatliroje: Single point incremental
forming of polymers. P.A.F.Martins, L.Kwiatkowski,V.Franzen, A.E.Tekkaya,
M.Kleiner. CIRP Annals Volume 58, Issue 1, 2009, Pages 229-232. Jame autoriai
pateikia detaliy gamyba i§ polimeriniy laksty, naudojant vieno tasko inkrementin;
formavimag kambario temperatiiroje. Tokiu bidu formuojant detale, dél didelio ruosinio
standumo prie Zemos jo temperatiros, jrankiui suteikiama maksimali prispaudimo prie
ruo$inio jéga bei minimalus jrankio judéjimo greitis, be to jrankio sukimosi greitis, jam
kontaktuojant su ruosinio pavir§iumi padidina temperatira, visa tai neigiamai jtakoja |

galutinés produkcijos kokybe bei kastus.

JAV patente US798463582 (prioriteto data 2009.06.25, patentas suteiktas
2011.07.26) yra aprasytas palaipsnio (inkrementinio) lakSto formavimo metodas ir
jrenginys jam realizuoti. Naudojant robotizuotas sistemas, formavimo jrankis i$
lakétinés medziagos formuoja uZprogramuotos konfiglracijos detales. Prie jrenginio
rémo standziai pritvirtintas lakstas yra veikiamas jrankio ir tam, kad baty lengviau ir
tiksliau formuoti lakstine medziagg yra papildomai panaudojama ruoSinio Sildymo ir
ausinimo sistema, sinchronizuota su jrankio judesiu. Tokiu budu yra padidinamas
detaliy gamybos proceso efektyvumas, tadiau tai padidina visos laksty formavimo

masinos konstrukcijos sudétinguma bei sumazina ekonomiskuma.

Abiejy 8iy prototipy trikumai yra tai, kad norint pagaminti kokybiSkg detale is
laksétineés plastmasés, naudojant medziagy palaipsnio formavimo metodg ir jrangg,
reikia iki minimumo sumazinti prispaudimo jéga tarp jrankio ir formuojamos detalés
pavir§iaus, tam tikslui papildomai panaudojant Sildyma / au$inima, kas padidina visos

formavimo masinos konstrukcijos sudétinguma bei detaliy gamybos kastus.
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ISRADIMO ESME

ISradimo tikslas yra lakstiniy medziagy detaliy palaipsninio formavimo

jrenginio konstrukcijos supaprastinimas ir formuojamy detaliy kokybés padidinimas.

ISradimo esmé yra lakstiniy medziagy detaliy palaipsninio formavimo
jrenginys, kuriame valdymo sistemos bei Sildymo $altinio ir jégos jutiklio pritvirtinty ant
darbinio jrankio, pagalba yra sukuriamas optimalus formavimo jrenginio darbo rezimas,
leidZiantis nustatyti minimalig jrankio prispaudimo prie ruoSinio jéga ir, atitinkamai,
maksimalig jrankio temperatira, kuri nevirSija temperatiry, prie kuriy ruos$inio
medziaga pradeda lydytis arba suyra. Tokiu bddu yra iki minimumo sumazinama
jrankio prispaudimo prie lakstinés plastiko plokstés pavirSiaus jéga ir temperatira, kas
padidina formuojamos detalés kokybe, o taip pat supaprastina viso formavimo

jrenginio konstrukcijg bei sumazina detaliy gamybos kastus.

Jrenginio veikimas yra pagrjstas Siluminés energijos perdavimu ruos$iniui i$
$ildymo $altinio per darbinj jrankj ir optimalaus rezimo suderinimg kontroliuojant jrankio

prispaudimo jégaq ir jo temperatirg i$ valdymo bloko.
BREZINIY APRASYMAS

ISradimas paaiskintas bréZiniuose. Pridedamos schemos ir bréziniai yra
iSradimo apraSymo sudedamoji dalis ir pateikti kaip nuoroda j galimg iSradimo
jgyvendinima, bet neturi riboti iSradimo apimties. BréZiniai ir schemos nebdtinai atitinka
iSradimo detaliy mastelj. Detalés, kurios néra batinos aiskinant iSradimo veikimg ir

neturi rysio, néra pateikiamos.

1 pav. Lakstiniy medziagy detaliy palaipsninio formavimo jrenginio struktdrine

schema ir jrenginio pjavio A-A vaizdas.
DETALUS ISRADIMO APRASYMAS

1 paveiksle pavaizduotas lakstiniy medziagy detaliy palaipsninio formavimo

jrenginio konstrukcijos schema ir jrenginio pjivio A-A vaizdas.

Lakstiniy medziagy detaliy palaipsninio formavimo jrenginio konstrukcijg
sudaro: korpusas (1), ant kurio tvirtai sumontuotas rémas (2) ir jame standziai jtvirtinta
plastikines medziagos ploksté (3). Plastikinés medZiagos plokste (3) i$ virSaus yra
veikiama kontaktinio formuojancio jrankio (7), ant kurio paeiliui sumontuoti Sildymo

altinis (4), Silumg izoliuojantis ir atspindintis diskas-reflektorius (5), prispaudimo jégos
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jutiklis (6). Elektriniai signalai i§ Silumos $altinio (4) ir prispaudimo jégos jutiklio (6)

paduodami j valdymo bloka (8).

I robotizuotos sistemos (1 pav. neparodyta) darbinis signalas
uzprogramuotos konfiglracijos detalés formavimui i§ lakStinés medziagos plokstes (3)
paduodamas j darbinj jrankj (7), kurio galinéje dalyje, kontaktuojancioje su ruosiniu,
nuo $ildymo $altinio (4) pakeliama temperatiira j uzduota reikSme, o prispaudimo jégos
reik§meé per jutiklj (6) paduodama j valdymo bloka (8), kuriame nustatomas optimalus
darbinis reZzimas, koreguojantis robotizuotoje sistemoje visg apdirbimo proceso eiga,
o tai padidina formuojamos detalés kokybe, o taip pat supaprastina viso formavimo

jrenginio konstrukcijg bei detaliy gamybos kastus.

Plastmasinés detalés gaminamos palaipsninio formavimo badu, maziausiai
Siais Zingsniais:
(a) plastikinés medziagos plokstés (3) bent viena zona pakaitinamos Sildymo

Saltiniu (4),

(b) plokstés (3) pakaitinta minéta bent viena zona formuojama formavimo

jrankio (7) darbine dalimi.
Papildomai, detalés formavimo badas apima ir Siuos Zingsnius:

(c) matuojama prispaudimo jéga tarp formavimo jrankio (7) darbinés dalies ir

formuojamos medziagos plokstés (3), ju sgveikos metu,

(d) pagal iSmatuotas prispaudimo jégos vertes, galima dinamiSkai koreguoti
formavimo jrankio (7) darbine eiga, Sildymo jrenginio (4) pakaitinimo temperatira, ir

kitus detalés formavimo parametrus.

Sie papildomi Zingsniai formavimo procese leidZia optimizuoti formuojanciy
elementy - pasildymo jrenginio (4) ir formavimo jrankio (7) - darbg bei kokybiskiau

formuoti plastikine plokste (3) bei detale.

Palyginus su artimiausiu analogu, Sis naujas lakstiniy medziagy detaliy
palaipsninio formavimo jrenginys ir formavimo badas, padidina formuojamos detales
kokybe, Zymiai supaprastina viso formavimo jrenginio konstrukcijg bei sumazina

detaliy gamybos kastus.
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ISRADIMO APIBREZTIS

1. Lakstiniy plastmasiniy detaliy palaipsninio formavimo jrenginys,
susidedantis i§ korpuso (1), ant kurio sumontuotas rémas (2) su standZiai jtvirtinta
plastikinés medziagos plokste (3), detalés formavimo jrankiu (7) ir Sildymo Saltiniu (4),
besiskiriantis tuo, kad Sildymo $altinis (4) yra sumontuotas ant formavimo

jrankio (7) darbinés dalies.

2. Lakstiniy plastmasiniy detaliy palaipsninio formavimo jrenginys pagal 1
punktg, besiskiriantis tuo, kad ant formavimo jrankio (7) darbinés dalies

pritvirtintas jrankio prispaudimo jégos prie ruo$inio jutiklis (6).

3. Lakstiniy plastmasiniy detaliy palaipsninio formavimo jrenginys pagal 1
punktg, besiskiriantis tuo, kad ant formavimo jrenginio (7) esantys Silumos
altinis (4) ir prispaudimo jégos jutiklis (6) atskirti Silumg izoliuojanciu ir atspindinCiu

disku-reflektoriumi (5).

4. Lakstiniy plastmasiniy detaliy palaipsninio formavimo jrenginys pagal 1
punktg, besiskiriantis tuo, kad robotizuotoje sistemoje detalés formavimo

optimaliam rezimui palaikyti jvestas valdymo blokas (8).

5. Plastmasiniy detaliy palaipsninio formavimo budas, apimantis bent Siuos

zingsnius;

(a) plastikines medziagos plokstés (3) bent vienos zonos pakaitinamas

Sildymo Saltiniu (4), ir

(b) plokstes (3) pakaitintos minétos bent vienos zonos formavimas formavimo

jrankiu (7),

irbesiskiriantistuo, kad papildomai apima Siuos Zingsnius:

(c) matuojama prispaudimo jéga tarp formavimo jrankio (7) darbinés dalies ir
medziagos plokstes (3),

(d) pagal prispaudimo jégos iSmatuotas reikSmes koreguojama formavimo

jrankio (7) darbiné eiga ir/arba Sildymo jrenginio (4) pakaitinimo temperattra.
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