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RieSenie sa tyka Specidlnej zlievdrenskej
technolégie, vyuZivajicej podtlak na spev-
nenie-formy: Podstatou rieSenia je, Ze spod-
ny diel formy sa vyrdba na vrchnom diele
formy a-vzduch spod- predohriatej modelo-
vej f6lie spodného dielu formy, priloZenej
na model, uloZeny na vrchnom diele formy,
sa odsdva cez model otvorom v mieste vza-
jomného - dotyku modelovej a Krycej fdlie
vrchného dielu formy. RieSenie je moZné
vyuZit pri vyrobe zlievarenskych foriem
spevilovanych podtlakom, hlavne dvojdiel-
nych foriem. -
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Vynédlez sa tyka spdsobu vyroby zlievé-
renskej formy speviiovanej podtlakom, u-
drZiavanym vo forme pomocou termoplas-
tickych £6lii, u ktorého sa rieSi tvarovanie
modelovej folie pri vyrobe spodného dielu
formy.

Vyroba zlievarenskych foriem z c&istého
a suchého ostriva, ktoré sa vo forme spev-
fuje fyzikdlnym u&inkom podtlaku, je zné-
ma pod ndzvom V proces. V sutasnosti patri
k najprogresivnejSim spdsobom formovania.
Svoju oblast pouZitia m& najmd pri malo-
sériovej a kusovej vyrobe odliatkov, kde me-
dzi jej vyhody patri aj podstatné zvySenie
produktivity prdce. Nedostatkom doteraz
znamych spésobov vyroby foriem speviiova-
nych podtlakom pomocou termoplastickych
f6lii je potreba Specidlnych modelovych do-
siek z priedud$ného materidlu alebo zo zvlast
vytvorenymi odsdvacimi kandlikmi, sldZia-
cich na vakuové tvarovanie termoplastickej
folie a na vlastné zhotovenie formy. Vyro-
ba tychto modelovych dosiek je najmd pre
tvarove zloZitejSie odliatky velmi prdcna a
nédkladnad. Napriklad k vyrobe priedusSnych
modelovych dosiek sii potrebné formovacie
rdmy pre materské poloformy a rdmy pre
modelové dosky. Obvykle sa postupuje tak,
Ze sa najprv vyrobi matersky model odliat-
ku, potom sadrovd 3nurovalka, dalej epo-
xidové materské poloformy, ‘v ktorych sa
nakoniec vyrobia priedu3né jednostranné
modelové dosky postupnym ubijanim jem-
nej modelovej a hrubSej vyplilovej zmesi,
pozostdvajicej z ostriva a epoxidovej Zivi-
ce ako spojiva. PredovSetkym pri malom pog-
te kusov vyrdbanych odliatkov si néklady
pripadajice na vyrobu S3pecidlnych mode-
lovych dosiek relativne vysoké a aplikécia
beZného postupu ruéného formovania na
model je pri vyrobe foriem speviiovanych
podtlakom podla doteraz zndmych sposo-
bov nemoZna.

Vy§S8ie uvedené nedostatky si odstréne-
né spdsobom vyroby zlievdrenskej formy
speviiovanej podtlakom podla vynédlezu, kto-
rého podstata je v tom, Ze vzduch spod pre-
dohriatej modelovej félie spodného dielu
formy, priloZenej na model uloZeny na vrch-
nom diele formy, sa odsdva cez model ot-
vorom v mieste vzdjomného dotyku mode-
lovej a krycej f6lie vrchného dielu formy.

Spdsob tvarovania modelovej félie spod-
ného dielu formy podla vynédlezu umoZiiu-
je spojit vyhody ru&ného formovania ria mo-
del s vyhodami foriem spevitovanych pod-
tlakom. Nahradenim prédcne vyrdbanych
Specidlnych modelovych dosiek priamo mo-
delmi s priedusnou Znurovadkou sa predo-
vietkym podstatne zjednoduli a zlacni vy-
roba potrebného modelového zariadenia,
¢im sa stdva speviiovanie foriem podtlakom
ekonomicky vyhodné aj pri malom poéte
kusov vyrdbanych odliatkov. DalSou vyho-
dou spdsobu vyroby foriem speviiovanych
podtlakom podla vynédlezu je aj to, Ze mo-
dely nemusia byt zhotovené z priedusného
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materidlu, To napriklad umoZiiuje velmi
rychly prechod z ru&nej vyroby foriem po-
mocou modelu na vyrobu foriem speviiova-
nych podtlakom, a to aj s ekonomickym vy-
uZitim stdvajicich drevenych alebo inych
modelov, pretoZe tieto vyZaduji iba mini-
malnu tpravu, ktord pozostdva z vytvore-
nia jedného alebo niekolkych odsdvacich
kanéalikow.

Na pripojenych vykresoch si znézornené
dva priklady vyroby zlievarenskych foriem
podtlakom podla vyndlezu, kde na obr. 1
je znédzornend vyroba vrchného dielu for-

my pri pouZiti deleného modelu odliatku a

s odsdvacim kanéalikom vyusfujicim pri le-
jacej jamke, na obr. 2 je zndzornené& vyro-
ba spodného dielu tej istej formy, kym na
obr. 3 je uvedeny iny priklad vyroby vrch-
ného dielu formy, kde model odliatku je ne-
deleny a odsdvaci kandlik vyistuje pri du-
tine pre naliatok a na obr. 4 je zndzornena
vyroba spodného dielu tejto formy.

V prikladu na obr. 1 je priedu$né 3nuro-
vatka 1 zaformovand v rame 2 $nurovad-
ky 1, ku ktorému je pripojené nepriedu$né-
dno 3 z termoplastickej foélie. Na 3nurovag-
ke 1 je vrchny diel 4 modelu odliatku a mo-
dely vtokovej ststavy, ktoré si usporiada-
né tak, Ye k vrchnému dielu 4 modelu od-
liatku je pripojeny model zérezu 5, ten je
spojeny s modelom odtroskovata 6, na kto-
rom je umiestneny model lejacieho kanali-
ka 7. Modely maji odsdvacie kandliky, z
ktorych jeden odsédvaci kanalik 8, ktory vy-
tistuje v hornej &asti modelu lejacieho ka-
ndlika 7, prechddza modelom odtroskova-
¢a B, pricom prieduSne spdja lejacu jamku
13 so $nurovadkou 1. Na Snurovacke 1, vrch-
nym dislom 4 ‘modelu odliatku a modelmi
vtokovej stistavy, je vytvarovand modelova
t6l11a 9 vrchného dielu 12 formy, ktord spo-
Iu ¢ prilo¥enym wvrchnym formovacim ré-
mom 10 vyplrneénym zaformovanym ostrivom
a nafi priloZenou krycou féliou 11 vrchné-
ho dielu 12 formy tvor{ vrchny diel 12 for-
my. Modelova f6lia 8 aj krycia f6lia 11 vrch-
ného dielu 12 formy maji v mieste vyaste-
nia odsavacieho kanélika 8 pri lejacej jam-
ke 13 otvor. Na obr. 2 je v spodnej Gasti
vrchny diel 12 formy so zaformovanymi mo-
delmi, otofeny deliacou plochou hore. Na
vrchnom diele 4 modelu odliatku je prilo-
Zeny spodny diel 14 modelu odliatku, tva-
rujaci dutinu v spodnom diele 19 formy, u-
loZenom na vrchnom diele 12 formy. Spod-
ny diel 19 formy mé v deliacej ploche mo-
delovt f6liu 16 spodného dielu 19 formy,
ktord kopiruje tvar spodného dielu 14 mo-
delu odliatku a je nepriedudne spojené so
spodnym formovacim rdmom 17. Spodny
formovaci rdm 17 je vyplneny ostrivom a
je nepriedusne uzavrety krycou féliou 18
spodného dielu 19 formy. K modelu lejacie-
ho kanalika 7 je v mieste otvoru cez mode-
lova £6liu 9 aj kryciu f6liu 11 vrchného die-
lu 12 formy pripojend odsdvacia haditka
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15, spéjajica odsdvaci kanalik 8 s odsdva-
cim zariadenim. Pri vyrobe formy sa postu-
puje tak, Ze sa na priedudnd Snurovacku 1
's uloZenym vrchnym dielom 4 modelu, da-
lej modelom zirezu 5, modelom odtrosko-
vata 6 a modelom lejacieho kanélika 7 vy-
tvaruje predohriata modelova folia 9 vrch-
ného dielu 12 formy odsdvanim vzduchu ot-
vorom cez rdm 2 $nurovadky 1, ktory je spo-
jeny s odsdvacim zariadenim. Potom sa na-
sadi vrchny formovaci rdm 10, ten sa vy-
plni ostrivom a nad modelom lejacieho ka-
ndlika 7 sa vytvaruje lejacia jamka 13. Vy-
roba vrchného dielu 12 formy sa ukoné¢i pri-
loZenim predohriatej krycej folie 11 vrch-
ného dielu 12 formy s nasledovnym odséa-
vanim vzduchu z medzier medzi zrnami o-
striva vrchného dielu 12 formy cez otvor
vo vrchnom formovacom rame 10, ktory je
ohybnou hadicou napojeny na odsdvacie za-
riadenie. Po vyrobeni vrchného dielu 12
formy sa cez modelovi félin 9 a kryciu £6-
liu 11 vrchného dielu 12 formy v mieste ich
vzdjomného dotyku urobi otvor, smerujuci
do vytstenia odsdvacieho kandlika 8. Po-
tom sa vrchny diel 12 formy aj so zaformo-
vanymi modelmi snime so 3nurovatky 1 a
otodi sa deliacou plochou hore, cez otvor
v lejacej jamke 13 sa k modelu lejacieho
kandalika 7 pripoji odsdvacia haditka 15, k
vrchnému dielu 4 modelu odliatku sa pri-
loZi spodny diel 14 modelu odliatku, nai
sa priloZi predohriata modelovd f6lia 18
spodného dielu 19 formy, ktord po odsani
vzduchu z priestoru pod iiou cez odsavaciu
hadi¢ku 15, spojent s odsdvacim zariade-
nim, dokonale okopiruje tvar spodného die-
Iu 14 modelu odliatku a deliacu plochu for-
my. Po nasadeni spodného formovacieho ra-
mu 17 a jeho naplneni ostrivom sa spodny
diel formy 19 uzavrie krycou f6liou 18 spod-
ného dielu 19 formy a spevni odsdvanim
vzduchu z medzier medzi zrnami osiva cez
otvor v spodnom formovacom rame 17, kto-
ry je ohybnou hadicou spojeny s odsédvacim
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zariadenim. Po zaformovani sa odsdvacia
hadidka 15 odpoji od formy, forma sa ot-
vori, spodny diel 19 formy sa otoli delia-
cou plochou hore a vytiahne sa z nej spod-
ny diel 14 modelu odliatku, z vrchného die-
lu 12 formy sa vytiahne vrchny diel 4 mo-
delu odliatku, model odtroskovaca 6, mo-
del lejacieho kandlika 7 a model zérezu 5,
a nakoniec sa vrchny diel 12 formy otoci
deliacou plochou dolu a nasadi sa na spod-
ny diel 19 formy. Druhy priklad, uvedeny
na obr. 3 a 4, sa od predchéadzajaceho 1iSi
tym, Ze pri vyrobe vrchného dielu 12 for-
my je nedeleny model 4 odliatku zapusteny
po deliacu plochu do Snurcovacky 1, vrch-
ny diel 12 formy mé naviac dutinu pre né-
liatok 20 a otvor cez modelovi f6liu 9 a
kryciu f6liu 11 vrchného dielu 12 formy je
urobeny v mieste ich vzdjomného dotyku
pri vyusteni odsdvacieho kandlika 8, pre-
chddzajiceho modelom 4 odliatku, a pri na-
sledujticej vyrobe spodného dielu formy 19
sa modelovéd folia 18 spodného dielu 19 for-
my tvaruje odsdvanim vzduchu cez odsava-
ciu hadi¢ku 13, pripojent k modelu 4 odliat-
ku v mieste vyustenia odsdvacieho kandlika
8.
Ak pri formovan{ treba pouZit i model v§-
fuku, mo6Ze byi odsdvacia hadicka napoje-
na na jeho odsavaci kandlik. SpOsob vyro-
by foriem podla vynédlezu moZno pouZit aj
vtedy, ked vSetky modely, alebo ich Casti,
alebo niektoré z modelov st vyrobené z
priedudného materidlu, teda s velkym poc-
tom -odsdvacich kandlikov. Ako ram Snuro-
vatky sa mdZe pouZit priamo formovaci
rdm, s vyuZitim jeho napojenia na odsiva-
cie zariadenie. Snurovatka moZe byt vyro-
bena z lubovolnej priedusnej formovacej
zmesi, v niektorych pripadoch to moZe byt
aj Cisté ostrivo, pouZivané na formovanie.
Vyhodou je aj to, Ze formy vyrobené podia
vynalezu sa rovnako kvalitné, ako formy vy-
robené pouZitim modelovych dosiek.

PREDMET VYNALEZU

Sp6sob vyroby zlievarenskej formy spev-
fiovanej podtlakom, udrZiavanym vo forme
odsavanim vzduchu z priestoru formovacie-
ho rdmu zaplneného suchym sypkym formo-
vacim materidlom a hermeticky uzavretého
termoplastickou féliou, pri ktorom sa spod-
ny diel formy vyraba na vrchnom diele for-
my s prieduSnym alebo &iasto€ne spriedus-

nenym modelom, vyznaCujici sa tym, Ze
vzduch spod predohriatej modelevej i6lie
spodného dielu formy, priloZenej na model
uloZeny na vrchnom diele formy, sa odséa-
va cez model otvorom v mieste vzdjomné-
ho dotyku modelovej a krycej f6lie vrchné-
ho dielu formy.

3 listy vykresov
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