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ISradimas priklauso jvairiy lakstiniy medziagy apdirbimo
sriiai. Konkre€iau, tai prietaisas, skirtas gaminti detales i$ 6 7
plastmasés arba plastiSsko metalo lak$to medziagy palaipsninio
formavimo badu. Prietaisas gali bati panaudotas medicinos i
reikmeny, transporto priemoniy, tame tarpe orlaiviy, vienetiniy i
riboto skaiciaus detaliy gamybai, pavyzdziui, sukurti ir iSbandyti 4 -
prototipg. Lakstiniy medziagy detaliy palaipsninio formavimo
prietaisas apima auk$to daznio virpesiy generatoriy, virpesiy
bangolaidj su feromagnetinio rutulio formos antgaliu, kuris,
naudojant pastovy magneta, yra tvirtinamas prie Ziedinés formos
virpesiy bangolaidzio galo, kontakto su formuojama detale gale. !

Feromagnetinio rutulio temperatira yra reguliuojama per

Sviesolaidj, kuris yra pravestas pro auk$to daznio virpesiy 2 :
generatoriaus ir virpesiy bangolaidZio centrine sriti. Minétu 5 : 3
Sviesolaidziu yra paduodama lazerio spindulio Siluminé energija. .

Auksto daznio mechaniniai virpesiai i§ generatoriaus, valdomo 3

ultragarsiniy virpesiy valdiklio, per bangolaidj ir Ziedinés formos

pastovy magnetg, yra perduodami feromagnetiniam rutuliui. 1pav.
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TECHNIKOS SRITIS

ISradimas priklauso jvairiy lakstiniy medziagy apdirbimo sriCiai. Konkreciau —
iSradimas yra prietaisas, skirtas detaliy iS plastmasés arba plastiSko metalo laksto

medziagy gamybai, palaipsnio formavimo budu.

TECHNIKOS LYGIS

JAV patente Nr. US8033151 yra atskleistas badas ir jrenginys, skirti sumazinti
jégai, kuri yra reikalinga suformuoti detalei i$ lakStinio metalo, panaudojant j formavimo
jrankj paduodama auks$to daznio (20 kHz) ultragarso virpesiy energijg. Nurodytas
badas ir jam realizuoti skirtas jrenginys, metalo lak$ty formavimo masinose ne tik
sumazina jrankio prispaudimo prie formuojamos detalés pavirSiaus jégg, kuri gali
sukelti masinos gedimg, bet ir tiesiogiai jtakoja j formuojamos detalés pavirSiaus
kokybe, kuri gali bati apibrézta fiziniais lakstinio metalo pokyciais ar deformacijomis).
Be to, formavimo jrankyje sukuriami auksto daznio virpesiai, kontaktuodami su metalo
lakStu vertikalia kryptimi ir viename taske, metalo lakste gali suformuoti jtrikius ar

rauks$les, neigiamai paveikiancius suformuotos detalés kokybe.

JAV patente Nr. US7984635 yra apraSytas palaipsnio (inkrementinio) laksto
formavimo bldas ir jrenginys jam realizuoti. Naudojant robotizuotas sistemas,
formavimo jrankis yra naudojamas i$ lakstinés medziagos formuoti uzprogramuotos
konfiglracijos detales. Prie jrenginio rémo standziai pritvirtintas lakStas yra veikiamas
jrankio ir tam, kad bity lengviau ir tiksliau formuoti lak§tine medziaga, yra papildomai
panaudojama ruoSinio lokalios zonos Sildymo ir ausinimo sistema, sinchronizuota su
jrankio judesiu. Tokiu badu yra padidinamas detaliy gamybos proceso efektyvumas,
taCiau tai padidina visos lak$ty formavimo masinos konstrukcijos sudétingumag bei

sumazina ekonomiskuma.

Abiejy prototipy atveju, norint pagaminti kokybiSkg detale i$ lakstinio metalo,
naudojant medziagy palaipsnio formavimo budg ir jranga, trinties jéga, tarp jrankio ir
formuojamos detalés pavirSiaus, reikia sumazinti iki maziausios vertés. Tam tikslui gali
bati panaudojamas tepalas arba judancCiame jrankyje suzadinant ultragarsinio daznio
virpesius. Dél to padidéja visos formavimo masinos konstrukcijos sudétingumas bei

iSauga detaliy gamybos kastai.
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Siuo apradymu yra pateikiamas lakstiniy detaliy palaipsninio formavimo
prietaisas, kuriame aukSto daznio virpesiai, per bangolaidj, yra paduodami |
bangolaidzio gale esant] feromagnetinj rutulj, jtvirtintg pastovaus magneto pagalba.
Rutulio pavirSiuje temperatura yra reguliuojama lazerio spindulio Silumine energija, kuri
yra privedama per $viesolaidj. Sviesolaidis yra pravestas pro bangolaidZio centrine
skyle. Detalés formavimo metu, feromagnetiniam rutuliui galint suktis apie 3 erdvines
aSis, yra sumazinama trinties jéga tarp lakstinio plokstés pavirSiaus ir prietaiso. Tuo
paciu, prietaiso sferinis galas dyla tolygiau. Lokaliai, formuojamos detalés pavirsiuje,
prietaiso kontakte su detale, yra reguliuojama temperatira, dél to padidéja
formuojamos detalés kokybé, gamybos efektyvumas bei sumazinami detaliy gamybos

kastai.

ISradimas neturi auksciau iSvardinty trakumy, neigiamai jtakojanciy lakstiniy
medziagy detaliy palaipsninio formavimo prietaisy formuojamy detaliy gamybos

efektyvuma bei kokybe.

ISRADIMO ESME

ISradimo esmé yra lakStiniy medziagy detaliy palaipsninio formavimo
prietaisas, apimantis auksto daznio virpesiy generatoriy, virpesiy bangolaidj su
feromagnetinio rutulio formos antgaliu, kuris, naudojant pastovy ziedinés formos
magnetg, yra tvirtinamas prie virpesiy bangolaidzio galo, kontakto su formuojama
detale gale. Feromagnetinio rutulio temperatira yra reguliuojama per Sviesolaidj, kuris
yra pravestas pro auksSto daznio virpesiy generatoriaus ir virpesiy bangolaidzio
centringje srityje tam tikslui suformuota kiauryme. Minétu Sviesolaidziu, feromagnetinio

rutulio formos antgaliui, yra paduodama lazerio spindulio Siluminé energija.

Optimalus formavimo prietaiso darbo réZzimas yra sukuriamas Ziediniu
magnetu jtvirtinto rutulio formos antgalio, lazerinio Sildymo Saltinio, temperatiros
jutiklio bei valdymo sistemos pagalba. Rezimas leidzia nustatyti minimalig prietaiso
prispaudimo prie ruosSinio jégg ir, atitinkamai, maksimalig prietaiso temperatirg, kuri
nevirSija leistinos temperatiros, prie kurios ruosinio medziaga pradeda lydytis arba

suyra.

Tokiu bldu, prietaiso prispaudimo prie lakstinés detalés pavirSiaus jéga yra

sumazinama iki maZiausios vertés, o temperatdra yra reguliuojama lokaliai. Tai leidZia
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padidinti formuojamos detalés kokybe, gamybos efektyvumg bei sumazina detaliy

gamybos kastus.

Prietaiso veikimas yra pagrijstas Siluminés energijos perdavimu | lokalig
ruoSinio vieta, i$ Sildymo Saltinio per rutulio formos feromagnetinj antgalj, ir optimalaus
rézimo suderinimg, iS valdymo bloko kontroliuojant prietaiso prispaudimo jégq ir jo

temperatirag.

TRUMPAS BREZINIY APRASYMAS

ISradimo, kuris yra naujas ir neakivaizdus, ypatybés yra pateikiamos
apibrézties punktuose. Taciau iSradimas gali bati geriausiai suprantamas remiantis
Siuo iSsamiu iSradimo aprasymu, kuriame, neribojant iSradimo esmés, aprasomi

pavyzdiniai iSradimo variantai yra pateikti kartu su pridedamais bréZiniais, kuriuose:

1 pav. yra pavaizduota lakstiniy medziagy detaliy palaipsninio formavimo

jrenginio struktdriné schema.

Tinkamiausi iSradimo variantai yra aprasyti Zemiau su nuorodomis j brézinius.
Kiekviename paveikslélyje yra pateikiama ta pati to paties ar lygiaverCio elemento
numeracija. Detalés, kurios néra batinos aisSkinant iSradimo veikimg ir neturi rySio, néra

pateikiamos.

ISSAMUS ISRADIMO JGYVENDINIMO BUDY APRASYMAS

Lakstiniy medZiagy detaliy palaipsninio formavimo prietaisas, pagal iSradimo
jgyvendinimo pavyzdj ir kaip pavaizduota 1 paveiksle, apima auksto daznio virpesiy
generatoriy (9) ir tokiy virpesiy perdavimo bangolaidj (6), skirtg virpesiy perdavimui j
feromagnetinj rutulj (3), skirtg riedéti formuojamo laksto (2) pavirS§iumi. Feromagnetinis
rutulys (3) su bangolaidZiu (4) yra sujungtas per Ziedinés formos pastovy magneta (5).
Auksto daznio virpesiy generatoriaus (9) ir bangolaidzio (4) centrinéje dalyje esancioje
kiauryméje yra jmontuotas Sviesolaidis (6), per kurj, i$ lazerio valdiklio (7), ant rutulio
(3) pavirSiaus yra paduodama reguliuojama lazerio spindulio Siluminé energija. Rutulio
(3) temperatdra ir virpesiy lygis yra nustatomi jutikliu (8), pritvirtintu prie Ziedinés
formos pastovaus magneto (5). Auksto daznio mechaniniai virpesiai, i$ ultragarsiniy

virpesiy valdikliu (10) valdomo generatoriaus (9), per bangolaidj (4) ir ziedinés formos
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pastovy magnetg (5), yra perduodami feromagnetiniam rutuliui (3). Perduoti tam tikro
lygio virpesiai sumazina trinties jégas tarp feromagnetinio rutulio (3) ir Ziedo formos

pastovaus magneto (5), bei tarp feromagnetinio rutulio (3) ir formuojamo laksto (2).

Prietaisas veikia sekancCiai: | lakSto tvirtinimo réme (1) jtvirtintg formuojamg
detalés lakstg (2), i$ ultragarsiniy virpesiy generatoriaus (9), per detalés laksto (2)
pavirSiumi riedantj rutulj (3), pritvirtintg prie bangolaidzio (4) laisvos dalies, per zZiedinés
formos pastovy magnetg (5), yra paduodami mechaniniai tam tikro lygio virpesiai,
mazinantys trinties jéga tarp rutulio (3) ir formuojamos detalés (2) pavirSiaus bei ziedo
formos pastovaus magneto (5). Reguliuojama lazerio spindulio Siluminé energija i$
lazerio valdiklio (7) yra paduodama per bangolaidzio (4) centrinéje dalyje esancioje
kiaurymeéje jmontuotg Sviesolaidj (6), j feromagnetinio rutulio (3) pavirSiy ir toliau, per
feromagnetinj rutulj (3), j formuojamos detalés laksto (2) lokalig vieta. IS temperattros
ir virpesiy jutiklio (8) gaunamas temperatiros pokycio signalas patenka j lazerio valdiklj
(7), kuriame nustatomas paduodamas lazerio spindulio temperatlrinis rézimas, o
virpesiy lygis patenka j ultragarsiniy virpesiy valdiklj (10), derinant mechaniniy virpesiy
suzadinimo réZzimg bangolaidyje (4). Tokiu blGdu yra nustatomas optimalus darbinis

viso prietaiso réZimas, sistemoje koreguojantis visg apdirbimo proceso eiga.

Palyginus su artimiausiu analogu, Sis naujas lakstiniy medziagy detaliy
palaipsninio formavimo prietaisas, padidina formuojamy detaliy gamybos efektyvumag

ir formuojamos detalés kokybe, bei sumazina detaliy gamybos kastus.

Prietaisas, pagal iSradimg, gali bati panaudotas medicinos reikmeny,
transporto priemoniy, tame tarpe orlaiviy, vienetiniy, riboto skai€iaus detaliy gamybai,

pavyzdziui, sukurti ir iSbandyti prototipg.

Nors iSradimo aprasyme buvo iSvardinta daugybé charakteristiky ir privalumy,
kartu su iSradimo struktdrinémis detalémis ir pozymiais, apradymas yra pateikiamas
kaip pavyzdinis iSradimo iSpildymas. Gali bati atlikti pakeitimai detalése, ypatingai
medziagy formoje, dydyje ir iSdéstyme nenutolstant nuo iSradimo principy,
vadovaujantis plaCiausiai suprantamomis apibrézties punktuose naudojamy sgvoky

reikSmémis.
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ISRADIMO APIBREZTIS

1. Lakstiniy detaliy palaipsninio formavimo prietaisas, apimantis auksty dazniy
virpesiy generatoriy ir generatoriaus valdiklj, virpesiy perdavimo bangolaidj, detalés
formavimo antgal;j ir Sildymo priemone, b e siskiriantis tuo, kad detalés
formavimo antgalis yra feromagnetinis rutulys (3), kuris yra sujungtas su lazerio

valdikliu (7), antgalio Sildymui.

2. Lakstiniy detaliy palaipsninio formavimo prietaisas pagal 1 punktg, b e s i
skiriantis tuo, kad feromagnetinis rutulys (3) prie bangolaidzio (4) yra
pritvirtintas, per Ziedo formos pastovy magnetg (5), kuris yra tarp auksto daznio

virpesiy generatoriaus (9) ir rutulio (3), galo.

3. Lakstiniy detaliy palaipsninio formavimo prietaisas pagal 1 arba 2 punktg,
besiskiriantis tuo, kad papildomai apima temperattros ir virpesiy jutiklj
(8), kuris yra pritvirtintas prie feromagnetinj rutulj (3) laikancio Ziedinio magneto (5) ir

kuris yra sujungtas su lazerio valdikliu (7) ir virpesiy generatoriaus valdikliu (10).
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