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ISOSTATIC PRESSES
AS AN EQUIPMENT FOR OMNIDIRECTIONAL PRESSING PROCESS

M.Prokes *

Summary:  This article deals with pressing technique of compacts made by
method of powder technique and exploitation of isostatic presses for this specific
purpose. The article also shows advantages and disadvannges of the individual
pressing methods, general possibilities of design solution of isostatic presses and
also a specific solution of CJZ isostatic press that have been manufactured and
supplied by ZDAS J.S.CO.

1.Technologie lisovani praskovych hmot

Lisovani je b&zny zplsob vyrobniho postupu, kterym tvarujeme jednoduché nebo slozité
keramické, kovové nebo organické prasky. Proti ostatnim tvarovacim metodam je tento
postup zvlast vykonny a umoziiuje vyrobu jednoduchych a slozitych tvarit zrtznych
praskovych hmot. Zustavaji-li rozméry lisovacich nastroji stejné a lisuji-li se témét suché
prasky, pak se rozméry vyliskli pohybuji ve velmi uzkych toleran¢nich limitech, to znamena,
ze ve veétsiné pripadd neni nutnd dalsi uprava. Tyto vyhody maji pfiznivy vliv na rychlost
vyroby, na vyrobni néklady a vytvéieji ptiznivou perspektivu této technologie.

Tradi¢ni zplsob jednostranného nebo dvoustranného lisovani praskti méa nékteré technické
nevyhody. Pii lisovani vznikd tfeni mezi ¢asticemi hmoty a mezi hmotou a sténou kovové
formy. Oba dé&je zplisobuji ztratu tvareci sily uvnitt vylisku. Ztrata lisovaciho tlaku ma za
nasledek, ze zhutnéni hmoty v jednotlivych ¢astech vylisku je tim mensi, ¢im vice je dana
cast vzdalena od lisovaciho razniku. Nerovnomérné zhutnéni se odrazi v proménné objemové
hmotnosti a mechanické pevnosti jednotlivych ¢asti vylisku. Je-li vylisek pak dale tepelné
zpracovavan nachazi se v oblastech mensSiho zhutnéni vét§i zmenSeni tvaru nez v oblastech,
které byly vice zhutnény. Rozdilné zhutnéni jednotlivych ¢asti vylisku ma tedy za nasledek
rozdily vrozmérech a mechanické pevnosti, vznik vnitintho pnuti, pfipadné trhliny na
povrchu 1 uvnitt konec¢ného vyrobku. Rozdily ve zhutnéni se zvysuji, zvétSujeme-li pomér
vysky k sifce vylisku, tedy u vétSich a objemnéjSich vyliski, nebo lisujeme-li méné plastické
hmoty. Neplastické hmoty u kterych nasledkem vétsi tvrdosti Castic vzrostlo tieni, tedy
kaolinové prasky a to 1 s pouzitim vysSich lisovacich tlakt.

Uvedené nevyhody tradi¢niho lisovani, zdjem technické praxe o specidlni, pievazné
neplastické praSky a nutnost pouziti vysSich tvarecich tlak pii tvarovani prostorovych
vyliskli vyvolaly vyvoj nové technologie vSestranného / isostatick¢ho / lisovani. PraSkova
hmota, kterd se ma lisovat je uzaviena v pomocném obalu, pryzové nebo kovové formé.
Forma je umisténa v tlakové komote valcového tvaru, ktery vyplnén vhodnym prostiedim,
nejcastéji HFA kapalinou ( emulze oleje ve vod¢ ). Podle Pascalova zakona o ptfenosu tlaku
v kapalinach, ptisobi tlak vSemi sméry na sténu formy. Materidl formy je timto tlakem
deformovan a pienasi jej spojité na praskovou hmotu, ktera je tak vSestrann¢, rovnoméerné
tvarovana malou deformacni rychlosti.
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V tomto postupu je odstranéno jednostranné pusobeni tlaku na hmotu, zndmé z bézné lisarské
praxe a je nahrazeno vSestrannym puisobenim tlaku.

Jednodussi uspofadani pienosu sil tlakovou kapalinou umoZituje zvysit hodnoty lisovacich
tlakl pfi relativné nizSich nakladech na zafizeni, pracovni prostor, energii a to pti zlepSené
kvalité vylisku.

Vsestranné lisovani pii teploté okolo 20°C se rozvinulo do tfi odlisnych postupi, které
nazyvame spole¢n¢ hydrostatickym lisovanim. RozliSujeme je dle charakteru formy.

Plnime-li praSkovou hmotu do formy mimo tlakovou komoru lisovaciho zafizeni a pfedem
uzavienou formu vkladdme do kapaliny v této komote, pak postup nazyvame hydrostatické
lisovani v mokré formé¢. V komote tvarujeme formu a praskovou hmotu hydrostatickym
tlakem a po zruSeni tlaku vyjmeme z komory mokrou formu s vyliskem. Forma se svoji
pruznosti sama vraci do ptivodniho tvaru ( formy jsou z pryzového materialu ). Suchy vylisek
vyjimdme z formy mimo tlakovou komoru. Forma tedy neni soucésti zafizeni a lze ji
libovolné meénit. Pfi jednom chodu lisovaciho zafizeni lze v tlakové komofe tvarovat i
n¢kolik mensich forem rizného tvaru, které mohou byt plnény riznou hmotou.Tento zplisob
vSestranného lisovani je dnes nejvice rozsifen a je vhodny pro kusovou a malosériovou
vyrobu a pro laboratorni prace.

Druhy zptsob hydrostatického lisovani je plnéni praskové hmoty do formy, ktera je
soucasti tlakové komory. Forma tvoii vnitini ¢ast tlakové komory. Lis musi byt vybaven
zafizenim, které vysune vylisek z prostoru formy. Tlakovd HFA kapalina je v prostoru
komory trvale oddélena formou od obsluhy lisu. Tlakem HFA kapaliny v tlakové komoie se
isostaticky tvaruje forma, které je z pryZového materidlu, a ta prendsi tlak na praskovou
hmotu. Po zruSeni tlaku se forma sama vraci do vychozi polohy, vlastni pruznosti. Pomocné
zafizeni otevie tlakovou komoru a zformy se vysune vylisek. Tento postup nazyvame
hydrostatické lisovani v suché formeé t€z isomatické lisovani. Forma je tedy soucasti zafizeni,
ma vnéjsi rozmery obdobné rozmérim dutiny tlakové komory a pfi demontazi ji 1ze vymenit.
Pti jednom chodu lisovaciho zafizeni vylisujeme jen jeden vylisek. Vzhledem k riizné
slisovatelnosti hmot a rdzném smrsténi vyliskii 1ze pokladat formu za jednotcelovou.
Isomatické lisovani se vyvinulo zjednodusenim a mechanizaci jiz popsané¢ho hydrostatického
lisovani v mokré formé a je vyhodné pro sériovou vyrobu urcitého jednodussiho tvaru
vyrobku napf. valce, trubky atd.

Tteti postup hydrostatického lisovani vyuziva plastické deformace specidlnich organickych
materidlii. Tyto materidly ptebiraji lohu formy i tlakového prosttedi. Takovym materidlem
muze byt silikonovy gel. Je-li gel stlacovan, chova se jako kapalina o vysoké viskosité ,
rozvadi tlak vSemi sméry a po zruSeni tlaku nabude opét pocatecni tvar. Forma z tohoto
materidlu je umisténa v kovovém obalu a stlacujeme ji napf. jednostranné, ocelovym
raznikem. Forma je jednoucelovd. Tuto variantu lisovani oznaCujeme jako hydrostatické
lisovani pryZovou formou, ale méla by se spiSe nazyvat kvasi-isostatické lisovani. Pfi jednom
chodu zafizeni mizeme stlaCovat 1 nékolik forem, které mohou byt plnény riznou praSkovou
hmotou. Tento zptsob je vhodny pro sériovou vyrobu mensich jednodussich tvart vyliskil
napft. trubek, kouli valci atd..

2.Vyuziti isostatického lisu pro zhutfiovani praskovych hmot
S ohledem na potieby trhu se firma ZDAS a.s. zadala vénovat isostatickym lisim pro

lisovani praskovych hmot v mokré formé, nebot tato technologie vyroby, pro svoji
flexibilitu, se pouziva nejcastéji.



Vseobecné pozadavky na zatizeni:
- docilit tlaky fadové ve stovkach MPa
- rozméry pracovniho prostoru (komory ) dle velikosti vylisku, z konstrukénich a
pevnostnich ditvodi obvykle tvaru valce
- uzavfeni pracovniho prostoru jednoduchym zptisobem
- ndrust tlaku musi odpovidat pozadavkim technologie
- vydrz na pozadovaném tlaku, fddove vtefiny az minuty
- odtlakovani pracovniho prostoru sefiditelnym poklesem tlaku
- jednoduché vkladani a vyjimani formy
- méfeni tlaku v pracovnim prostoru pro ur¢eni dosazené¢ho tlaku

Vycet moznosti feSeni vySe uvedenych pozadavkl u isostatickych lisi dle dostupnych
prament vyrobct téchto listi ( ASEA, Societé Basset Lorraine, UHDE, ZDAS atd.). Jedna
se o stavajici technicky stav konstrukénich feSeni.

3.Zdroje pracovniho tlaku

Jako zdroje pracovniho tlaku se pro tlaky vys$i jak 300 MPa, v soufasné dobg,
multiplikatory pouzivany 1 pro nizsi tlaky. V novych konstrukcich se pro tlaky do 300
MPa vyuziva pistovych ptimocarych hydrogenerator. To vSe diky rozvoji konstrukénich
feSeni a pouzitych materidli, které umoznuji témto hydrogeneratoriim dosahovat tak
vysokych tlakd.

Vhodnou pracovni kapalinou pro vysokotlaké ¢asti lisu, v oblasti zhutiovani
praskovych hmot, je HFA kapalina ( vodni emulze — emulze oleje ve vodé ).

Dale uvedu nékolik moznych zptsobli zdroji pracovniho tlaku:

- Vzducho-hydraulicky multiplikator

Pomérné Casto vyuzivané zatizeni jako zdroj tlaku je vzducho-hydraulicky multiplikator.
Zdrojem primarniho tlaku je stlaceny vzduch o tlaku

0,6 — 1 MPa. Tato zafizeni vykazuji pomérné¢ malé rozméry, je zde oddélen zdroj
primarniho tlaku tj. kompresor. V tomto piipadé se voli systém jedno az tii
multiplikatorovy. Cely rozsah tlakii maze byt tlakovan jednim multiplikatorem, ale pii
pouzivanych multiplikacnich pomérech dochédzi k pomérné dlouhé dobé tlakovani
pracovniho prostoru.Tyto multiplikdtory byvaji jedno¢inné. Pti pouziti dvou nebo vice
nebo automaticky, pti dosazeni danych tlakt. Pouziva se riznych multiplikacnich pomért
u kazdého multiplikatoru — tim se dosdhne vétSiho doddvaného mnozstvi vysokotlaké
kapaliny u nizsich tlakovych stupii. Tak se zkrati Cas potiebny k narGstu tlaku na
pozadovanou hodnotu. Zafizeni je komplikované se zpétnymi ventily, které¢ oddéluji
jednotlivé tlakové stupné.

- Hydraulicky multiplikator

Hydraulicky multiplikétor je pohanén nizkotlakym primarnim okruhem (10 —

30 MPa). Jako pracovni kapalina v primarnim okruhu je pozit hydraulicky olej vykonové
ttidy HM. Multiplikator byva obvykle dvoj¢inny, takze dodavka do pracovniho prostoru
je dostacujici, ovSem pokud neni pozadovan extrémné nizky cas tlakovani. Vyhodou je
dokonceni pracovniho cyklu i pfi poruSe tésnéni na jedné ze stran multiplikatoru,



samoziejm¢ pii snizeni dodavky vysokotlaké kapaliny do pracovniho prostoru.
Vysokotlakd kapalina, kterd je nasdvana do multiplikatoru, je filtrovdna a zbavena
necistot, coz ma ptimy vliv na spravnou funkci multiplikatoru.

- Kombinace vysokotlakého hydrogeneratoru a hydraulického multiplikdtoru

Nabizi se jesté jedno feSeni pro zkraceni doby tlakovani pracovniho prostoru. Tim je
kombinace jiz zminénych zdroji ( vysokotlaky hydrogenerator a hydraulicky
multiplikator ). Vysokotlaky hydrogenerator zajisti velkou dodavku HFA kapaliny do
niz§tho tlaku a zavéreéné natlakovani na pozadovanou hodnotu tlaku provede
multiplikator. Spravnym pomérem dodavky pracovni kapaliny z hydrogeneratoru nebo
hydrogeneratoru a multiplikdtoru mizeme optimalizovat ¢as natlakovani pracovniho
prostoru a tim kladnym zpiisobem ovlivnit produktivitu lisu.

Volba zdroje tlaku je odvisla od technologie — pozadovany tlak a rychlost tlakovani v
pracovnim prostoru.

4.Pracovni nadoby

Uvniti nddoby vznikd pracovni prostor pro zhutiiovani praskovych hmot. U nadob se
pouziva jednoduchych i slozenych ( banddzovanych ) konstrukci. Volba konstrukéniho
feSeni zdvisi na pracovnim tlaku a dané technologii. Po obrobeni je nddoba tepelné
zpracovana a vystavena autofretdznimu tlaku ( obvykle 1,25 — 1,4 nasobek pracovniho
tlaku ). Pracovni nddoby mivaji radidlni pfivodni otvory — zde je pak mozZnost
odvzdusnéni 1 ptipojeni piivodu potrubi vysokého tlaku. Tam, kde z pevnostnich diivoda
nelze provést otvory v plasti, jsou piivody potrubi vysokého tlaku umistény ve spodni
zatce a odvzdusnéni v horni zatce je feSeno pomoci samostatného ventilu. Uzavieni
pracovni nadoby se provadi zatkami, které jsou feSeny jako jeden celek, nebo jsou
délené.U délenych zatek je oddélena Cast s t€snénim od ¢asti uzaviraci ( se zavitem ). Tim
se zamezi rotaénimu pohybu tésnici sestavy, ktery snizuje zivotnost tésnéni. Zavit u
spodni zatky byva plny a horni ( pohybliva ) zatka miva zavit bajonetovy t.j. pferuSeny. U
n¢kterych konstrukci je provedeno uzamknuti horni zatky jinym zplisobem napt. ramovou
konstrukci, ktera se zasune nad zatku a tim ji zajist'uje proti vnitinimu tlaku. Vysokotlaké
tésnéni zatky byva slozené kovoelastické. U nckterych konstrukei se pouziva i
specidlnich manzet. Piiklad konstruk¢niho feSeni pracovni nddoby je uveden na obr.1.

5.0dtlakovani ( dekomprese )

Ve vétsingé piipadi se pouzivaji dekompresni ventily. Byvaji jehlové konstrukce,
tésnéné kov na kov. Podle pouzité svétlosti plisobi zaroven jako Skrtici element. Pokud je
svétlost ventilu pro Skrceni nedostacujici musi byt za tento Clen zafazen ru¢ni Skrtici
ventil nebo clona. Zivotnost Skrticich elementi je zavisld na konstrukci, pouzitych
materidlech a na mnozstvi a druhu necistot v pracovni HFA kapalin¢é. Priklad
konstrukéniho feseni odtlakovani je uveden na obr.2.

6.Potrubi

K propojeni vysokotlakého zdroje s pracovni nadobou a napojeni pomocnych
vysokotlakych zafizeni ( snimace tlaku, manometru atd. ) se pouziva trubek z kvalitnich
materiali a velice kvalitné vyrobenych. Ptipoje trubek byvaji rizného provedeni ( dle
pracovnich tlaki atd.) a od riznych vyrobct. Tyto spoje jsou tésnény kov na kov. Je zde



vyuzito samotésniciho G€inku kuzelovych tésnicich ploch. Tyto systémy se vyznacuji
pomérné dobrou té€snosti 1 po nékolikeré demontdZzi a montazi. Potrubni spoje byvaji
provedeny ptes pomocné kostky ( spojky pfimé, spojky rohové, T-kusy atd.). V nékterych
ptipadech lze pouzit ohybl na trubkach. Pfi montazi je tfeba dat pozor, aby pii ohybu
tlustosténné trubky nedoslo ke zmenSeni jeji svétlosti. Priklad konstrukéniho feSeni
potrubi a multiplikatoru je uveden na obr.3.

7.0vladani

Ovladani primarniho okruhu spada do oblasti klasické pneumatiky nebo hydrauliky a
proto je nebudu rozvadét. Ovladani sekundarniho okruhu byva provedeno pies primarni
okruh. Naptiklad nastaveni max.tlaku sekunddrniho okruhu je provédéno nastavenim
max.tlaku na pojistném ventilu primarniho okruhu, nebo regulaci dodavky v primarnim
okruhu regulujeme dodavku sekundarniho okruhu ( rychlost pohybu multiplikatoru ).

8.Isostatické lisy vyrabéné ve firmé ZDAS a.s.

Jak jiz bylo zminéno, s ohledem na potfeby trhu se firma ZDAS a.s. zadala vénovat
isostatickym lisim pro lisovani praSkovych hmot v mokré formé. Tato fada listi nese
oznateni CJZ. Pouziva primarni hydraulicky obvod a pomoci hydraulického
multiplikdtoru je v pracovnim prostoru lisu zvySovéan tlak na pozadovanou hodnotu.
Primérni ( nizkotlaky ) okruh pouziva jako pracovni kapalinu hydraulicky olej vykonové
ttidy HM. Pracovni tlak je vyvozen regula¢nim axialnim pistovym hydrogeneratorem a
dodavka pracovni kapaliny je fizena pomoci Soupatkovych rozvadéci. Tento okruh je
vyuzivan také jako zdroj tlaku pro hydraulické valce, které zajistuji pomocné pohyby
celého lisu ( pfesouvani ramu, zvedani a spousténi zatky atd.). Primarni ( nizkotlaky )
agregat je konstrukéné feSen jako kompaktni celek, ktery se skladd z elektromotoru,
hydrogeneratoru, fidiciho hydraulického bloku, nadrze a ptislusenstvi.

Jako pracovni kapalina je v sekundarni ( vysokotlaké ) ¢asti pouzita HFA kapalina (
emulze oleje ve vod¢ ). Znadrze sekundarniho okruhu je HFA kapalina cCerpana
pfedpliiovacim hydrogeneratorem do multiplikdtoru pfes saci zpétné ventily.
Multiplikator je dvojCinny vicezdvihovy, tzn. pro naplnéni pracovniho prostoru zafizeni
je tieba jistého poctu cykla dle velikosti pracovniho tlaku a pracovniho prostoru lisu. Pti
pracovnim zdvihu je HFA kapalina vytlatovana pies zpétné ventily do pracovniho
prostoru. Pfiklad realizace je ukazdn na obrazku ¢ 4. Pracovni kapalina je vedena
vysokotlakym potrubim z nevrstvenych trubek. Spojeni potrubi je provedeno
Sroubovanymi spoji s kuzelovou tésnici plochou. Tento zplisob spoji je té€sny i po
nekolikeré montazi a demontazi. Kromé toho je zde vyuzito samotésniciho u¢inku tohoto
spoje.

Pracovni nadoba je nevrstvend. Po obrobeni je nddoba tepeln¢ zpracovana a vystavena
autofretdZzovacimu tlaku ( obvykle 1,25 — 1,4 nasobek pracovniho tlaku ). Jeho pfesna
hodnota je stanovena vypoctem, ktery provadi specializované vypoctové oddéleni firmy
ZDAS a.s.. Konstrukéni provedeni spodni a horni zatky se lisi dle velikosti tlaku a
pruméru pracovniho prostoru. U naSich list byly pouzity oba vySeuvedené zptsoby tzn..
prvni zpiisob - spodni zatka je s plnym zavitem u a horni ( pohybliva ) zatka ma zavit
bajonetovy t.j. preruseny, druhy zplsob - uzamknuti horni zatky ramovou konstrukci,
ktera se zasune nad zatku a tim ji zajiSt'uje proti vnitinimu



tlaku. Vysokotlaké tésnéni zatky je slozené kovoelastické. V pracovnim prostoru se
komprimuje pruzné forma se zavazkou praskové hmoty.

Po dosazeni nastavitelného pracovniho tlaku a pozadované vydrze na tlaku se HFA
kapalina odpousti ptes dekompresni a Skrtici ventil nebo ventily do nadrze sekundarniho
okruhu. Me¢feni vysokého tlaku je provedeno pifimo vysokotlakym tenzometrickym
snimacem tlaku, nebot’ toto feSeni jako jediné zarucuje vysokou piesnost urceni
pracovniho tlaku v pracovnim prostoru lisu.

Soucasti isostatického lisu je elektrické zatfizeni, které zajiStuje vSechny potiebné
funkce napajeci, fidici, kontrolni a blokovaci. Rozsah elektrického zatizeni je dan
velikosti lisu, ale nejcastéji se sklada ze silového a fidiciho rozvadéce umisténého vedle
pohonu, ovladaciho pultu a piechodové svorkovnice. Rozsah fizeni je opét dan vlastnim
pouzitim lisu. Nej€astéji obsahuje programovatelny fidici systém SPS, ktery zajistuje
fizeni nejen pohybid pomocnych funkci lisu, ale pfedevsim proces tlakovéni, tlakové
vydrze a fizené¢ dekomprese pracovniho prostoru lisu. K fizeni celého procesu se pouziva
voln€ programovatelny automat typu SIMATIC S 7-300. Jednotlivé krajni polohy
funkénich ¢asti lisu jsou kontrolovany indukénimi snimaci. Pro zadavani jednotlivych
technologickych parametrti ( pracovni tlak, doba vydrZe na pracovnim tlaku, jednotlivé
hodnoty dekompresniho tlaku a ¢asové vydrze atd.) a sledovani celého procesu lisovani je
pouzit zobrazova¢ OP s klavesnici. Po odladéni nastavenych hodnot lze tyto udaje ulozit
do paméti programového systému a tim lze vytvorit jednotlivé technologické receptury
pro dany typ vyrobku. Ridici systém zaznamenava podet dosazenych tlakii uréité urovné
v pracovnim prostoru. Tato informace je dulezita pro sledovani historie zatizeni pracovni
komory, nebot’ ta ma vypoctem urcenou hodnotu maximalniho poc¢tu cykld, kterou je
nutné, z hlediska bezpecnosti, nepiekrocit. Tento fidici systém obsahuje diagnostiku
poruch, kterd signalizuje obsluze, prostfednictvim zobrazovace OP, chyby ( nesplnéni
podminek pro provoz zafizeni ).

Vvyhody feSeni isostatickych listi firmy ZDAS a.s.

1. Pouziti dvoj¢inného multiplikatoru zvySuje spolehlivost zatfizeni. Pti poruSe jednoho
tésniciho prostoru je mozno bezpecné dokoncit tlakovani 1 provést nékolik dalSich
tlakovani pfi pochopitelné zvysené dobé tlakovani.

2. Pouziti fizené vicestupiiové dekomprese zajist'uje moznost riznych kombinaci
pozvolné dekomprese a tim jsou vytvareny podminky pro optimalizaci
technologického postupu. Pozadavek takto fizené dekomprese je zvlasté
opodstatnény u specialnich materialt nebo rozmérnych vyliski.

3. Na pféni Ize dodat k zafizeni ko$, ktery usnadni vyjimani vylisku z pracovniho
prostoru lisu po vyjmuti zatky. U malych zafizeni se koS vyjima ru¢né, u
velkych pak pomoci zvedaciho stroje ( jetabu ).

4. V ptipadé pozadavku zmény rychlosti narastu tlaku je mozno tento pozadavek
realizovat pomoci regulace dodavky primarniho hydrogeneratoru. Tim lze
upravit ¢as tlakovani pracovniho prostoru lisu.

5. Pomoci programovatelného fidiciho systému SPS, ktery zajistuje fizeni nejen pohybii
pomocnych funkci lisu, ale pfedevSim proces tlakovani, tlakové vydrze a fizené
dekomprese pracovniho prostoru lisu, diagnostiku zatizeni atd., dosahujeme velice
spolehlivého a pro obsluhu pohodiného provozu. Ridici systém dale umoZiuje



rozmanité experimentalni moznosti pro technologii isostatického tvaieni praskovych
hmot v mokré forme.

9.Priklady vyrobenych isostatickych lisi ve firm& ZDAS a.s. a nékteré jejich
parametry

CJZ 1/0306

Pracovni tlak sekundarniho okruhu max.100 MPa

Pracovni prostor @ 300 — 600

Pracovni tlak primérniho okruhu max.16 MPa

Dodéavané mnozstvi z multiplikatoru 3,5 dm’/min

Cas tlakovani bez naplné 60 sec

Instalovany ptikon 13 kW

Lis je provozovan ve firmé CAPITAL REFRACTORIES s.r.0. Senov

CJZ 5/0105

Pracovni tlak sekundérniho okruhu max.500 MPa
Pracovni prostor @ 100 — 500

Pracovni tlak primarniho okruhu max.21 MPa
Dodéavané mnozstvi z multiplikatoru 0,7 dm’/min
Cas tlakovani bez naplné 90 sec

Instalovany piikon 7,5 kW

Lis je provozovan ve firmé¢ UJP Praha

Tento lis je uveden na obr.4.

Dalsi perspektivy isostatického lisovani

I kdyz se isostatické lisy CJZ v praxi tvafeni praskovych materidld v mokré formé jiz
osvédcily, je provadéno dalsi zlepSeni na téchto zafizenich. A to napiiklad v oblasti
vyvoje nékterych naroénych a extrémné zatizenych prvkll a mechanizmu. Je nutné se
zaméiit a dokonale zvladnout problematiku bezpecnosti provozu téchto lisii z hlediska
evropskych harmonizovanych norem a zajistit kontrolu bezpecnosti hlavnich naméhanych
dilt napt.pomoci akustick¢é emise. Jsou také nadéle sledovany vyvojové tendence
technologie isostatického tvareni a na zakladé téchto informaci jsou vyvijeny dalsi
zafizeni.

Piikladem nového vyuziti isostatického lisu miize byt pouziti vysokého tlaku pro
prodlouzeni zivotnosti vyrobkil v potravinaiském pramyslu vis.obr 5 a 6. Tyto lisy
vyrabi firma ZDAS a.s. pod oznageni CYX.

10.Zavér

Zakladni prednosti technologie hydrostatického lisovani v mokré formé je vSestranné a
rovnomérné ptisobeni tlaku na hmotu. Vliv isostatického tlaku se ptiznivé projevuje
rovnomérnym prolisovanim, odstranénim pnuti ve vylisku a rovnomérnym smrsténim, pii
nasledném tepelném zpracovani. Toto vSe ptiznivé ovliviiuje kvalitu vyliskii ve vyrobé.
Vyssi lisovaci isostatické tlaky umoziuji tvarovat vétsi prostorové tvary z neplastického
prasku. Vylisky lze béZznym zplsobem obrabét. Lisovaci tlaky v rozmezi 100 az 400
MPa, které se pouzivaji pro lisovani keramickych hmot, zvySuji objemovou hmotnost
vyliskil az 0 20%, mechanickou pevnost az o0 300%.



I kdyz je v soucasné dobé vsestranné lisovani praskovych hmot pouzivano hlavné ve
specidlni vyrobé, jsou realné technické a ekonomické piedpoklady vétSiho rozsifeni.
Prvni podminka rozsifeni této technologie, kterou je vhodné a dostupné strojni zatizeni,
byla splnéna vyrobou isostatickych lisi CJZ ve firmé ZDAS a.s.. Dalsi podminkou je
dokonald znalost technologie vsSestranného lisovani praskovych hmot a jeji vyuziti v
praxi.
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Obr.1 Pracovni nadoba



Obr.2 Odtlakovani




Obr.3 Potrubi a multiplikator

Obr.4 Isostaticky lis CJZ 5/0150



Obr.6 Isostaticky lis CYX



