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(57) Anotace:
Slévarenske jadro (1) je upravené pro snadnou manipulacis
manipulaZnim mechanismem pracujicim s podtlakem s
prisavkami (6), kde je jadro opatfeno alespofi jednim
manipulaénim prvkem pevng uspofadanym v jadru (1) a
opatfenym s povrchem jadra (1} splyvajici vzduchové
neprody3nou stykevou plochou (2). Zpiscb Gpravy
slévarenského jadra (1) spogivd v tom, % do povrchu jadra (1)
se pro spolupiisobeni s piisavkou (6) podtlakového zafizent
pevné usadi manipulaéni prvek z jiného materiglu, jehoz
stykov plocha (2) vystupujici na povrch jidra je vzduchove
neprody$nad,




L0

30

35

40

45

50

CZ 303318 B6

Slévarenské jadro upravené pro manipulaci s vakuovym mechanismem a zpisob jeho
apravy

Oblast techniky
Vynalez se tyka problematiky manipulace se slévirenskymi jadry, kterd maji velkou hmotnost a

je nutno je upravit pro aplikaci s manipulaéniho zafizenim pracujicim na bazi podtiaku.

Dosavadni stav techniky

Ve slévarenské praxi se jadra vyrabi bud’ jako vicenasobné pouZitelna, &i tzv. ztracena, jeZ se po
odliti znehodnoti. Preciznost kontur jader a jakost povrchu jader vyraznou mérou ovliviiuje
jakost povrchu v dutinach odlitku. Sebemen3i poskozeni jader se projevi zvy$enymi naklady na
odstranéni kovu, jenZ vyplni chyb&jici, i poskozené plochy na jadfe, nebo k vyzmetkovani odlit-
ku. Jednim z nejvyznamné;jsim &initelem pro poskozeni kontur jader jsou manipulaéni ptipravky
pro vyjmuti jader z jaderniku - nastroje pro vyrobu jader a dale ptipravky pro manipulaci s jadry.

Pro vyrobu odlitkl ze $edé litiny v hmotnostni kategorii do nékolika set kilogrami se pro vytvo-
feni dutiny v odlitku uzivaji jadra jednotlivé, ¢i jako smontované celky z jednotlivych jader. Pro
vyrobu jednoho odlitku je miZe byt nejslozit&ji odlitek vyroben z nékolika desitek kusi jader.
Hmotnost jednotlivych jader se pohybuje v desitkach, ¢i ve stovkach kilogrami. Nejtézsi samo-
statné jadro, &i smontovana jadrova sestava se pohybuje od 250 do 300 kg. Na obr. 1 je priklad
jadra 31 podle stavu techniky s pfedvstielenymi otvory 32 pro manipulacni trny.

Manipulaéni pfipravky jsou Feseny jako manudlni &i strojni. Zakladnim prvkem manipulaénich
piipravkii jsou kovové trny pro vertikaini umisténi &i jako pryZové segmenty pro horizontalni
umisténi v predvstielenych otvorech v jadre.

Na obr. 3 je vidét vytvoFeny otvor 32 pro trn, na obr. 4 je trn 33 jeSté s neaktivovanym pryzovym
segmentem 33" a na obr. 5 je uz roztazeny trn 33 po aktivaci pryZového segmentu 33’ vackového
nebo pistového mechanismu. Tento vagkovy mechanismus 34 je vidét na obr. 6, kde je znazornén
manipulaéni prostiedek 335.

Pokud je potfeba uchopit jadro v horizontalni poloze, potom se pouZije manipulaéni prostfedek
36 z obr. 7. Tam je oko 37 pro hak jefabu, ram 38, oto¢ny kloub 39, trn 32 a tésnici segmenty 40.

Pryzové segmenty trnu jsou pomoci vatkového, nebo pistového mechanizmu stlaovany v dutiné
jadra 31, &imz dojde ke stlageni pryZového segmentu resp. jeho rozsiteni a tim k pevnému spoje-
ni s jadrem. Po vykonani viech potfebnych manipulacnich operaci béhem vyrobniho procesu
jader, skladovani jader a procesem zakladani jader do formy se tyto piedvsticlené otvory R2v
jadte 31 zaslepi pomoci ucpavkovych jader 40°, které jsou zndzornény na obr. 2.

Pro sniZeni rizika vyklouznuti stlateného tmu z predvstieleného otvoru v jadfe se pouzivaji
kovové vlozky, nebo pruziny. Tyto segmenty jsou pritbéhu vyrobniho procesu bud’ znigeny, nebo
na tryskacim zafizeni otryskany, &im% je zmén&na hodnota jmenovitého priiméru - tzv. opotfebe-
ni. Takto rozmérové opotiebované segmenty vyZaduji opétovné sefizeni priméru stlaten¢ho
pryzového segmentu u zakladaciho ptipravku.

K vyklouznuti trnu zakladaciho pfipravku dochazi z divodii:
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* UlpElé prebytky pisku z vyrobniho procesu jader v dutinich jader zabrafiuji vsunuti trnii &i
pryZovych segmenti do plné hloubky otvoru a tim pfispivaji k moznosti vyklouznuti jader z
pfipravku a jejich naslednému poskozeni.

* Pfi mageni jader do barvicich nadob dojde k prosaknuti &i proniknuti barvy do dutiny jadra,
¢imz dojde ke zméné priméru dutiny jidra a k naslednému vyklouznuti jidra z pryzového
segmentu, ¢t k nesnadnéni vloZeni trnd do jadra,

¢ Pfi zavadéni trnil nebo pryZovych segmentii do dutiny jadra dojde k mechanickému porugeni
okrajii dutin a piilehlych ploch.

® Vzhledem k riznym vyrobnim technologiim jader a riznym pouZitym recepturam p¥i vyrobé
dochazi k odliSnym pevnostnim charakteristikim jader v oblasti predvstielenych otvorti pro
zakladaci piipravky.

U jednotlivych pryZovych segmentii je zapotfebi neustale upravovat potiebnou silu pro vytvofeni
dostate&né pevného spojeni mezi pryzovym segmentem a jadrem. Nalezeni optima tohoto spojeni
Je ¢asové narotné a neobejde se bez vyklouznuti jader z ptipravku. Optimum nastaveni se prova-
di manvalné pomoci matic béhem vyrobniho procesu a je potfeba jej provadét bdhem celé
vyrobni davky. Vyklouznuti jader miiZze zpiisobit i poranéni operatora.

Pfi zakladani jader do dutiny formy je kladen diraz na polohu jadra ve formé. Vzdilenost mezi
sténou formy a jadrem uréuje tloudtku stdny odlitku. Pfi nedodrZeni exaktni polohy jadra ve
formé mize dojit k zadrobeni stény odlitku formovaci smési, &i k rozmérovym odchytkam kontur
odlitku. Oboji vede k naslednému vyzmetkovani odlitku.

Po zaloZeni jader do formy jsou predvstfelené otvory v jadie zaslepeny pomoci tzv. ucpavkovych
jader.

Vlivem vy3e uvedenych pficin pro poruseni homogenity jader v oblasti predvstielenych otvord
pronikne tavenina béhem procesu plnéni dutiny formy do dutiny otvoru, coZ vede vyvinu plyni a
k naslednému uvolnéni a vyplavani ucpavkového jadra do stény odlitku. Odlitek se stava v tomto
misté necelistvy a musi byt vyzmetkovan.

Pfi vyrobé odlitki jsou na jadra kladeny vysoké pozadavky:
» Zarucena pevnost jader

¢ Jakost povrchu, celistvost kontur

* Rozmérova stalost

¢ Schopnost odvodu plyni béhem plnéni dutiny formy

* Rozpadavost jader po odliti

e Skladovatelnost jader

V zavislosti na poZzadovanych vlastnostech uzivanych jader se voli ptislugna vyrobni technologie
jako napf.

¢ Mechanické vytvrzeni - jilova pojiva Griinsand

e Vytvrzovanim za tepla Cold - Hotbox

* Vytvrzovani za studena COz, SO,

Ze spisu DE 3 909 102 C1 je znamo kontinualng pracujici transportni zafizeni k manipulaci se
slévarenskymi jadry, kde je manipulaéni trn zasunutelny do predvrtaného otvoru v jadru oviada-
teiny tak, Ze se do otvoru zasune manipulaéni trn a potom se pFivadi tlakovy vzduch, ktery rozta-
huje prunou sténu pryZového segmentu a tento vzduch je davkovan pies pruzné uspotadany
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ventilovy dilec, ktery je zase ovladan mechanicky vackou, ktera je v zabéru s hnaci htideli, kte-
rou je otaceno pies otoény oviadal.

Ze spisu DE 4 102 568 C2 je znamo zafizeni k manipulaci se slévarenskymi jadry konstrukce
podobné té z vy$e uvedeného spisu s tim, Ze je doplnéno o otétivou karuselovou konstrukei, kdy
je na jednom rameni karuselu nasazovano na manipulacni trn s roztaZitelnym segmentem jadro
svym predvrtanym otvorem, zatimco z druhého ramene jsou jadra odnimana. Ovladéani pruzného
segmentu trnu piivodem tlakového vzduchu je synchronizovano s pohybem ramen karuselu.

Ze spisu EP 0 706 429 Bl je znamo zafizeni pro manipulaci se sliévarenskymi jadry, které maji
trubkovity tvar s pomémé pfesnym otvorem. Tato presna kruhova dutina pak umoziuje, ze se do
ni zasune manipulaéni trn, ktery je opatfen pruznym kuzelem, ktery se po dodavce tlakového
vzduchu rozpina do boku a natlatuje se na rozpinaci Gelisti, které maji obvodovy tvar odpovida-
jici tvaru pramé&ru dutiny a tyto &elisti se pevné natladi na sténu dutiny v jadfe, s kterym ize
potom manipulovat.

Spis EP 1 447 160 B zmifiuje zpisob zakladani/vyjimani jader a na nékolika mistech se obecné
zmiiluje o moznosti pouzit podtlak pro manipulaci s jadrem, ale nijak tuto alternativu nerozviji a
nekonkretizuji se jakakoliv opatfeni Fesit problém nerovnosti na jadre, ktery ohroZuje bezchybné
fungovani podtlaku.

Spis DE 44 34 193 C1 se rovn&z zabyvé zpisobem zakladani/vyjimani jader a v popise se velmi
struéné zmifiuje o moznosti nahrady tam preferovanych uchopovaéi zafizenim pracujicim s pod-
tlakem. Tato moznost viak ve spise neni nijak rozvinuta a nekonkretizuje se jakékoliv opatfeni,
jak vyfesit problém nerovnosti na jadfe, ktery ohrozuje bezchybné fungovani podtlaku.

Spis JP 63260657 A zmifiuje zpusob pfidrzovéni jadra b&hem odlévani na jeho pozici pomoci
vytvoteni vakua v jeho vnitini duting. Vakuum zde tedy slouZi ke stabilizaci polohy jadra pfi
odlévani, vakuum se nepouziva pro jeho zakladani €i vyjmuti.

Spis GB 1 355 555 se zabyva zpisobem zakladani a vyjimani jader, oviem zpasob zde popisova-
ny se zaklada na pouziti pfitlaénych prvkii na principu valec-pist s pracovni kapalinou.

Cilem vynalezu je predstavit upravené jadro, které by umoziiovalo bezpednou manipulaci s nim
pomoci prostfedki na bazi podtlaku.

Podstata vynalezu

Vyie uvedené nedostatky jsou do znaéné miry odstranény pomoci slévarenského jadra upravené-
ho pro snadnou manipulaci s manipulaénim mechanismem pracujicim s podtlakem, jehoZ pod-
stata spo&iva v tom, Ze jadro je opateno alespoil jednim manipulanim prvkem pevné uspofada-
nym v jadru a opatfenym s povrchem jadra splyvajici vzduchové neprody3nou stykovou plochou.

Ve vyhodném provedeni je neprody3na stykova plocha vytvofena na kuzelove vloZce pevné usa-
zené do odpovidajiciho otvoru v jadru, pfiSemz vlozka je provedena z materiali, jako jsou napfi-
klad ocel, plast ¢i keramika.

V jiném vyhodném provedeni je neprodysnéa stykové plocha vytvofena na plechové destitce
pevné usazené na jadru.

Predmétem vynalezu je i zpisob dpravy slévarenského jadra pro snadnou manipulaci, jehoZ pod-
stata spodiva tom, Ze se do povrchu jadra pro spoluplisobeni s pfisavkou podtiakového zafizeni
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pevne usadi manipulacni prvek z jiného materilu, jehoz zakladna vystupujici na povrch jadra je
vzduchové neprody3na.

Ve vyhodném provedeni se vzduchové neprodysna zakladna vytvori na kuZelové viozce, ktera se
pevné usadi do odpovidajiciho otvoru v jadru, pricemz vlozka se vyrobi z materialii, jako jsou
napiiklad ocel, plast, keramika.

V dalSim vyhodném provedeni se neprodysna stykova plocha vytvoii v oblasti plechové destiky,

ktera se pevné usadi v dostate¢né hloubce pod povrchem jadra.

Piehled obrazkid na vvkresech

Vynélez bude dale priblizen pomoci vykresii na kterych obr. | predstavuje slévarenské jadro
upravene podle stavu techniky, obr. 2 totéz slévarenské jadro s ucpavkovymi jadry, obr. 3 pred-
stavuje otvor v konvenénim jadru pro trn, obr. 4 pfedstavuje tm zasunuty do otvoru v konvené-
nim jadru s jesté neaktivovanym pryZovym segmentem, obr. 5 predstavuje u roztazen y trn po
aktivaci pryZového segmentu v konvencnim jadru, obr. 6 predstavuje schéma vatkového nebo
pistového mechanismu k aktivaci pryZového segment na trnu podie stavu techniky, obr. 7 pred-
stavuje manipulaéni mechanismus pro uchopeni konven&né upraveného jadra v horizontalni
poloze, obr. 8 pFestavuje slévarenské jadro upravené podle vynalezu a obr. 9 predstavuje vyuziti
vakuového manipulaéniho prostiedku pro manipulaci se slévarenskym jadrem upravenym podle
vynalezu.

Priklady provedeni vynalezu

Na obr. 8 je pfestaveno slévarenské jadro 1 upravené podle vynalezu. Je zFejmé, Je jadro 1 je
opatfeno neprody3nymi stykovymi plochami 2 a na tyto neprody3né plochy 2 se pak prisaji pFi-
savky vakuového manipultoru 7. Samy vakuové manipulatory jsou dobte znamé transportni
zafizeni a na obr. 9 je schematicky zndzornéno, jak takovy vakuovy manipulator 7 funguje, a to
ve dvou krocich. Pfi operaci napravo sjede pfisavka 6 k transportovanému objektu, v tomto pfi-
padé k neprodysné ploSe 2 jadra 1. Pneurnatickymi prostfedky se odsaje vzduch pod pfisavkou 6
a ta se pevné pfisaje a umozni zdvih objektu, ktery je schematicky zndzornén na levé poloving
obrazku.

Vakuovymi manipulatory se transportuji napt. sklenéné tabule nebo jiné ocelové, & plastové
dilce. Oviem, aby bylo moZno vakuové manipulatory nasadit, musi byt styéna plocha neprody3-
na, protoze jinak neni mozné vysatim vzduchu pod prisavkami dosahnout dostateéng stabilniho
spojeni mezi pfisavkou a dilcem. PouZiti podtlaku pro manipulaci s jadrem je sice v n&kterych
spisech zminéno, ale nijak konkretizovano, Slévarenska jadra jsou totiz z prody$ného a nerovné-
ho materialu, jako je pisek, a proto se k transportu jader se bez tprav ocividng vakuové manipu-
latory pouzit nedaji.

VyuZiti vakuovych manipulitor pro bezpeény transport jader umoziiuje predstaveny vynalez, a
to tim, Ze se provede liprava alespofi ¢asti jadra 1, kterd zméni v upraveném misté stykovou plo-
chu 2 z prody3né na neprodyinou.

Na obr. 8 je tedy pfedstaveno vyuZiti vakuového manipulagniho prostiedku s prisavkami 6 pro
manipulaci se siévarenskym jadrem 1 opatfenym alespoii jednou stykovou plochou 2 lipravou

podle vynalezu, tedy upravenym tak, jak je vidét na obr. 7.

Na obr. 7 jsou pak naznacena riizna provedeni stykové plochy 2 a to jako kuzelova vlozka 3 se
stykovou plochou 2 a kuzelova vlozka 3 je pevné usazend do odpovidajiciho otvoru v Jadru 1.

-4-




10

30

35

40

45

50

CZ 303318 B6

Tato viozka 3 muZe byt provedena z oceli, plastu, keramiky nebo jiného vhodného materidlu a
nemusi mat tvar kuZele, ale stény mohou byt rovné a pod. V daldim provedeni je pfedstavena
plechova destitka 4 opét opatfena stykovou plochou 2. Tato destika 4 muZe byt po okrajich
vhodné tvarovana a bude zasazena do jadra | v dostatedné hloubce pod povrchem vakuové pfi-
savky tak, aby se z jadra 1 nevytrhla.

V moZném provedeni, které viak neni pfedmétem ochrany, se jednd o vrstvu natéru 5 z vhodného
materialu naneseného na jadro 1, ktery vytvoii neprody&nou stykovou plochu 2.

Je ziejmé, Ze odbornik obeznameny v oboru by mohl pfijit i s dalSimi variantami Gpravy povrchu
jadra 1, aniz by opustil rozsah ochrany vynilezu, protoZe vzdy bude potfena na povrchu jadra
vytvoiit stykovou plochu 2 vhodnou pro kontakt s vakuovym manipulatorem 7.

Resenim problematiky manipulace s jadry by mohlo byt nahrazeni trnovych &i pryzovych seg-
mentil zakladacich pFipravk pomoci vakuovych - podtiakovych pfisavek. Tato technologie je jiz
mnoho let znama v oblasti manipulagnich pfipravki. Pouziti technologie je vhodné pro sklo,
plechy, kovové profily, sudy, stavebni material atd. Byly provedeny prvni testy s vzorkovymi
jadry. Provedené testy ukazaly, ze nebylo moZno vytvofit dostatecny podtlak pro vytvofeni doko-
nalého spojeni mezi piisavkou a jadrem ze dvou pficin:

1. Vysoky podil prachovych &astic pfi evakuovani prisavky. Nasledné ucpani vyvévy prachovy-

mi podily.
2. Vysoka prodysnost jadra / tento parametr je nutny zachovat ze slévarenského hlediska/.

Zjisténé nedostatky by bylo mohlo fesit optimalizaci dosavadni vyrobni technologie jader pomo-

¢i nasledujicich (prav podle vynalezu:

a) pod prostor piisavky vstfelit konické viozky, jez by mély nizkou prodySnost

b) pod prostor prisavky, vstielit segmenty, které by lokalng sniZily prody3nost jako je napi. ple-
chova desticka.

c) v mist& piisavky, a tedy i evakuovaného prostoru, uZit natér, ktery by snizil prodySnost

Zplisob Gpravy slévarenského jidra je takovy, Ze neprodysna stykova plocha se vytvofi na kuze-
lové vioZce, ktera se pevné usadi do odpovidajiciho otvoru v jadru, pfiemZ viozka se vyrobi ze
skupiny materialéi, jako jsou napfiklad ocel, plast, keramika nebo se neprodysna stykova plocha
vytvofi v oblasti plechové destiky, ktera se pevné usadi v dostatedné hloubce pod povrchem
jadra &i se plocha miize vytvofit jako vrstva neprodySného natéru.

PATENTOVE NAROKY

1. Slévarenské jadro upravené pro snadnou manipulaci s manipulaénim mechanismem pracuji-
cim s podtlakem s pfisavkami (6), vyzna&ujici se tim, Ze je opafeno alespori jednim
manipuladnim prvkem pevné uspofadanym v jadru (1) a opatfenym s povrchem jadra (1) splyva-
jici vzduchové neprody$nou stykovou plochou (2).

2.  Slévarenské jadro podle naroku |, vyznadujici se tim, Ze pevnév jadru (1) uspo-
fadany manipulaéni prvek je proveden jako do jadra (1) zasazend ocelova kuZelova vlozka (3),
jejiz stykova plocha (2) tvoti povrch jadra (1).
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3. Slévarenské jadro podle naroku 1, vyznaéujici se tim, Ze pevné v jadru (1) uspo-
fadany manipulagni prvek je proveden jako do jadra (1) zasazena plastova kuzelova vlozka (3),
JejiZ stykova plocha (2) tvofi povrch jadra (1),

4. Slévarenské jadro podle ndroku |, vyznaéujici se tim, Ze pevné v jadru (1) uspo-
fadany manipula&ni prvek je proveden jako do jadra (1) zasazena keramick4 kuzelova vlozka (3),
Jejiz stykova plocha (2) tvofi povrch jadra (1).

5. Slévérenské jadro podle ndroku 1, vyznadujici se tim, Ze pevné v jadru (1) uspo-
fadany manipulaéni prvek je proveden jako ocelova plechova destitka (4).

6. Zpisob apravy slévarenského jadra pro snadnou manipulaci s vyuzitim podtlakového zafi-
zeni, vyznacéujici se tim, Ze do povrchu jadra (1) se pro spoluplisobeni s pfisavkou
(6) podtlakoveho zafizeni pevné usadi manipulaéni prvek z jiného materialu, jehoz stykova plo-
cha (2) vystupujici na povrch jadra (1) je vzduchové neprodysna.

7. Zpisob upravy slévarenského jadra podle naroku 6, vyznadujici se tim, Ze prvek
z jingho materialu se provede jako kuZelova vlozka (3) z oceli nebo z plastu nebo z keramiky.

8. Zpisob upravy slévarenského jadra podle naroku 6, vyznaéujici se tim, Ze prvek
z jiného materialu se provede jako do jadra (1) zapusténa plechova destitka (4).

3 vykresy
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