
P�ípravek a metodika pro nanášení deforma�ní sít� na trubky 
 
P�ípravek je ur�en pro trubky o pr�m�ru 20 mm s tlouš�kou st�ny 1 mm a Erichsenovu metodu 
nanášení deforma�ních sítí. Skládá se z rámu, upínacího mechanismu trubky a konektoru pro zapojení 
stejnosm�rného proudu. 
 
Metodika zahrnuje volbu st�ídavého nebo stejnosm�rného proudu, umíst�ní + a - pólu a vhodný druh 
elektrolytu pro ideální �itelnost deforma�ní sít� na trubkách. 
K za�ízení náleží šablona s p�ipravenou kresbou kružnicové sít� daného parametru. Šablona propouští 
elektrolyt pouze v místech, kde je vykreslena deforma�ní sí�. Je upnuta do kovového rámu a p�iložena 
na p�ipravený vzorek (p�íst�ih). Vzorek  je p�ipojen na zdroj stejnosm�rného nebo st�ídavého 
elektrického proudu a tvo�í jeden pól. Druhý pól tvo�í válec, který se odvaluje po textilní podložce 
položené na horní ploše šablony. Textilie je navlh�ena speciálním elektrolytem (Y1, Y9) . Zdrojem je 
agregát pro stejnosm�rný a st�ídavý proud s možností regulace (20V,20A). Princip je znázorn�n na 
obr.1. Na válec, který se odvaluje konstantní rychlostí po šablon�, je vyvíjen tlak. Vlivem tohoto tlaku 
dochází k protla�ení elektrolytu skrze šablonu, a to pouze v místech deforma�ní sít�. 
Elektrochemickou reakcí elektrolytu s povrchem vzorku dochází k vyleptání deforma�ní sít� kružnic 
na povrch p�íst�ihu. Princip nanášení deforma�ní sít� na povrch trubky je obdobný. Rozdíl spo�ívá 
pouze v tom, že sestava p�ípravku je poskládaná opa�n� a místo vále�ku se po šablon� odvaluje trubka 
upnuta ve speciálním nástroji (obr.2). 
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