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(57) Anotace:
Slévarenské jadro (1) je upravené pro snadnou manipulaci tak.
Ze¢ jadro (1) je na povrchu opatfeno alespod jednou vzduchové
neprody$nou stykovou plochou {2). Neprody$na stykova
plocha (2} se vytvofi na kufclové viozee (3), kiera se pevné
usadi do odpovidajiciho otvoru v jadru (1), pficemz vlozka(3)
se vyrobi 7e skupiny materialil jako jsou napfikiad ocel. plast,
keramika nebo jiného vhodného materidlu. nebo na vsazené
desticee (4) ncbo se provede jako natér (3). Takova Gprava
umozni pouziti vakuovcho zafizeni pro manipulaci s jadrem
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Sléevarenske jadro upravené pro snadnou manipulaci, zpsob Upravy jadra a pouZiti
vakuového zafizeni pro manipulaci s takto upravenym jadrem

Oblast techniky
Vynalez se tyka problematiky manipulace se slévarenskymi jadry, které maji

velkou hmotnost a je nutno je upravit pro aplikaci manipulaéniho zafizeni.

Dosavadni stav techniky

Ve slévarenské praxi se jadra vyrabi bud jako vicenasobné pouzitelng, &i tzv.
ztracena, jenz se po odliti znehodnoti. Preciznost kontur jader a jakost povrchu jader
vyraznou mérou ovliviiuje jakost povrchu v dutinach odlitku. Sebemensi poskozeni
jader se projevi zvy$enymi naklady na odstranéni kovu jenz vypIni chybéjici, &i
poskozené plochy na jadfe, nebo k vyzmetkovani odlitku. Jednim z nejvyznamné;jsim
Cinitelem pro poskozeni kontur jader jsou manipulaéni pfipravky pro vyjmuti jader
z jaderniku — nastroje pro vyrobu jader a dale pFipravky pro manipulaci s jadry.

Pro vyrobu odlitki ze $edé litiny v hmotnostni kategorii do nékolika set
kilogram se pro vytvofeni dutiny v odlitku uzivaji jadra jednotlivé, & jako
smontované celky z jednotiivych jader. Pro vyrobu jednoho odlitku je mize byt
nejsloZitéjsi odlitek vyroben z nékolika desitek kus(i jader. Hmotnost jednotlivych
jader se pohybuje v desitkach, ¢i ve stovkach kilogramd. Nejtéz$i samostatné jadro,
¢i smontovana jadrova sestava se pohybuje od 250 do 300 kg. Na obr.1 je prikiad
jadra 31 podle stavu techniky s pfedvstfelenymi otvory 32 pro manipulaéni trny.

Manipulaéni pfipravky jsou feSeny jako manuaini &i strojni. Zakladnim prvkem
manipula¢nich pfipravkl jsou kovové trny pro vertikalni umisténi &i jako pryZové
segmenty pro horizontaini umisténi v pfedvstielenych otvorech v jadre.

Na obr.3 je vidét vytvofeny otvor 32 pro trn, na obr.4 je tm 33 jesté s
neaktivovanym pryZzovym segmentem 33' a na obr.5 je uz roztazeny trn 33 po
aktivaci pryZzového segmentu 33' vackového nebo pistového mechanismu. Tento
vackovy mechanismus 34 je vidét na obr.6 kde je zndzornén manipulaéni prostredek
35.

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 32 jsou pomoci vackoveého, nebo pistového
mechanizmu stlatovany vduting jadra 31, &imZ dojde ke stlageni pryZoveho
segmentu resp. jeho rozsifeni a tim k pevnému spojeni s Jadrem. Po vykonani viech
potrebnych manipulaénich operaci béhem vyrobniho procesu jader, skladovani jader
a procesem zakladani jader do formy se tyto predvstielené otvory 32 v jadie 31
zaslepi pomoci ucpavkovych jader 40, které jsou Znazornény na obr.2.

Pro sniZeni rizika vyklouznuti stlageného trnu z predvstieleného otvoru v jadre
se pouzivaji kovové vlozky, nebo pruziny. Tyto segmenty jsou prlb&hu vyrobniho
procesu bud zni¢eny, nebo na tryskacim zafizeni otryskany, &imz je zménéna
hodnota jmenovitého priméru — tzv. opotiebeni. Takto rozmérove opotiebované
segmenty vyZaduji opétovné sefizeni priméru stladeného pryZového segmentu u
zakladaciho pfipravku.

K vyklouznuti trnu zakladaciho piipravku dochazi z davodu:

» Ulpélé pFebytky pisku z vyrobniho procesu jader v dutinach jader zabrafiuiji
vsunuti trnii &i pryZovych segmentl do plné hloubky otvoru a tim pfispivaji
k moZnosti vyklouznuti jader z pfipravku a jejich naslednému poskozeni.

* Pfi maceni jader do barvicich nadob, dojde k prosaknuti &i proniknuti barvy do
dutiny jadra, ¢imz dojde ke zmén& priméru dutiny jadra a k nasiednému
vyklouznuti jadra z pryZového segmentu, & k nesnadnéni vioZeni tmd do
jadra.

* Pfi zavadéni trn0, nebo pryZovych segmentt do dutiny jadra dojde
k mechanickému poruseni okrajd dutin a pfilehlych ploch.

* Vzhiedem kriznym vyrobnim technologiim jader a rdznym pouZitym
recepturam pfi vyrob& dochazi k odlisSnym pevnostnim charakteristikam jader
v oblasti pfedvstielenych otvorli pro zakladaci pfipravky.

U jednotlivych pryZovych segmentl je zapotfebi neustale upravovat potiebnou
silu pro vytvofeni dostatecné pevného spojeni mezi pryZovym segmentem a jadrem.
Nalezeni optima tohoto spojeni je Gasové naroéné a neobejde se bez vyklouznuti
jader z pfipravku. Optimum nastaveni se provadi manuainé pomoci matic bé&hem
vyrobniho procesu a je potfeba jej provadét béhem celé vyrobni davky. Vyklouznuti
jader miize zpGsobit i poran&ni operatora.

Pri zakladani jader do dutiny formy je kladen diiraz na polohu jadra ve formé.
Vzdalenost mezi sténou formy a jadrem ur¢uje tloustku stény odlitku. Pfi nedodrzeni
exaktni polohy jadra ve formé&, mlze dojit k zadrobeni stény odlitku formovaci smési,
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¢i k rozmérovym odchylkam kontur odlitku. Oboji vede k naslednému vyzmetkovani
odlitku.

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

Vlvem vy$e uvedenych pfi¢in pro porugeni homogenity jader v oblasti
predvstifelenych otvorll pronikne tavenina béhem procesu plnéni dutiny formy do
dutiny otvoru, coZ vede vyvinu plynt a k naslednému uvolnéni a vyplavani
ucpavkového jadra do stény odlitku. Odlitek se stava v tomto miste necelistvy a musi
byt vyzmetkovan.

Pfi vyrobé odlitkl jsou na jadra kiadeny vysoké poZadavky:
» Zarucena pevnost jader
¢ Jakost povrchu, celistvost kontur
e Rozmérova stalost
¢ Schopnost odvodu plynl b&hem pinéni dutiny formy
* Rozpadavost jader po odliti
o Skiadovatelnost jader
V zavislosti na pozadovanych vlastnostech uZivanych jader se voli pfislu$na vyrobni
technologie jako napf.
» Mechanické vytvrzeni - jilova pojiva Grunsand
* Vytvrzovanim za tepla Coid — Hotbox
e \Vytvrzovani za studena CO,, SO,

Ze spisu DE 3909102 C1 je znamo kontinualné pracujici transportni zafizeni
k manipulaci se slévarenskymi jadry, kde je manipulaéni trn zasunutelny do
predvrtaného otvoru v jadru ovladateiny tak, e se do otvoru zasune manipulaéni trn
a potom se pfivadi tlakovy vzduch, ktery roztahuje pruznou sténu pryZového
segmentu a tento vzduch je davkovan pfes pruzné uspofadany ventilovy dilec, ktery
je zase ovladan mechanicky vagkou, ktera je v zabéru s hnaci hiideli, kterou je
otaCeno pfes otoény ovladag.

Ze spisu DE 4102568 C2 je znamo zafizeni k manipulaci se slévarenskymi
jadry konstrukce podobné té z vyse uvedeného spisu s tim, Ze je doplnéno o
otaCivou karuselovou konstrukci, kdy je na jednom rameni karuselu nasazovano na

manipulaéni trn s roztazitelnym segmentem jadro svym predvrtanym otvorem,




zatimco z druhého ramene jsou jadra odnimana. Ovladani pruzného segmentu trnu
privodem tlakového vzduchu je synchronizovano s pohybem ramen karuselu.

Ze spisu EP 0 706 429 B1 je znamo zafizeni pro manipulaci se slévarenskymi
jadry, které maji trubkovity tvar s pomérné pfesnym otvorem. Tato pfesna kruhova
dutina pak umoZzriuje, Ze se do ni zasune manipulaéni trn, ktery je opatfen pruznym
kuzelem, ktery se po dodavce tlakového vzduchu rozpina do boku a natlacuje se na
rozpinaci Celisti, které maji obvodovy tvar odpovidajici tvaru priiméru dutiny a tyto
Celisti se pevné natladi na sténu dutiny v jadre, s kterym |ze potom manipulovat.

Cilem vynalezu je pfedstavit upravené jadro, které by umoZniovalo manipulaci

s nim mnohem jednodussimi prostiedky nez je tomu dnes.

Podstata vynalezu
VySe uvedené nedostatky jsou do zna&né miry odstranény pomoci

slevarenského jadra upraveného pro snadnou manipulaci podle vyndlezu, jehoZ
podstata spociva v tom, Ze jadro je na povrchu opatieno alespori jednou vzduchové
neprodysnou stykovou plochou.

Ve vyhodném provedeni je neprody$na stykova plocha vytvoifena na kuzelové
vlozce pevné usazené do odpovidajiciho otvoru v jadru, pficemz viozka je
provedena ze skupiny materialll jako jsou napfiklad ocel, plast, keramika nebo
jiného vhodného materiaiu.

V jiném vyhodném provedeni je neprody$na stykova plocha vytvofena na
plechové desticce pevné usazené na jadru.

V dalSim vyhodném provedeni je neprody$na stykova plocha vytvofena jako
natér na jadru.

Pfedmétem vynalezu je i zplsob upravy slévarenského jadra pro snadnou
manipulaci, jehoZ podstat spociva tom, ze se jadro na povrchu opatii alespon
jednou vzduchové neprody$nou stykovou plochou.

Ve vyhodném provedeni se neprody$na stykova plocha wvytvofi na kuzelové
vioZce, které se pevné usadi do odpovidajiciho otvoru v jadru, pfiCemz viozka se
vyrobi ze skupiny materialt jako jsou napfiklad ocel, plast, keramika nebo jiného
vhodného materialu.

V dal$im vyhodném provedeni se neprody$na stykova plocha vytvoii v oblasti
plechoveé desticky, ktera se pevné usadi v dostateéné hloubce pod povrchem jadra.




V jiném vyhodném provedeni se neprodyéna stykova plocha vytvofi jako natér
na jadru,

Dal$im pfedmétem vynalezu je pouziti vakuového zafizeni pro manipulaci s
jadrem upravenym jak je uvedeno vySe, protoze takova Uprava umozZni pouZiti
prostiedku ve slévarenskych provozech jinak nepouzivaného.

Pfehled obrazkl na vykresech

Vynalez bude dale pfiblizZen pomoci vykresti na kterych obr.1 piedstavuje
slévarenske jadro upravené podle stavu techniky, obr. 2 toté? slévarenske jadro s
ucpavkovymi jadry, obr.3 pfedstavuje otvor konvenénim jadru pro trn, obr4
pfedstavuje trn zasunuty do otvoru v konven&nim jadru s jedté neaktivovanym
pryZovym segmentem, obr.5 predstavuje uz roztazeny trn po aktivaci pryZového
segmentu v konvencnim jadru, obr6 predstavuje  va&kového nebo pistového
mechanismu k aktivaci pryZzového segment na trnu podle stavu techniky, obr.7
predstavuje manipulaéni mechanismus pro uchopeni konvenéné upravengho jadra v
horizontaini poloze, obr.8 prestavuje slévarenské jadro upravené podle vynalezu a
obr.9 pfedstavuje vyuZiti vakuového manipuladniho prostiedku pro manipulaci se
slévarenskym jadrem upravenym podle vynalezu.

Pfiklady provedeni vynalezu

Na obr.8 je pfestaveno slévarenské jadro 1 upravené podle vynalezu. Je
zfejme, Ze jadro 1 je opatfeno neprody$nymi stykovymi plochami 2 a na tyto
neprodySné plochy 2 se pak pfisaji pfisavky vakuového manipulatoru 7. Samy
vakuové manipulatory jsou dobfe znama transportni zafizeni a na obr.9 e
schematicky znazornéno jak takovy vakuovy manipulator 7 funguje a to ve dvou
krocich. Pfi operaci napravo sjede piisavka 6 k transportovanému objektu, v tomto
pfipadé k neprodysné plose 2 jadra 1. Pneumatickymi prostiedky se odsaje vzduch
pod piisavkou 6 a ta se pevné pfisaje a umozni zdvih objektu, ktery je schematicky
znazornén na levé poloviné obrazku.

Vakuovymi manipulatory se transportuji napf. sklenéné tabule nebo jiné
ocelové, &i plastové dilce. Ovéem aby bylo moZno vakuové manipulatory nasadit,
musi byt sty¢na plocha neprody$na, protoZe jinak neni mozné vysatim vzduchu pod

prisavkami dosahnout dostate¢né stabilniho spojeni mezi pfisavkou a dilcem.




Slévarenska jadra jsou ovéem z prody$ného materialu, jako je pisek, a proto
se k transportu jader se nikdy vakuové manipulatory nepouZivaly.

VyuZiti vakuovych manipulatord i pfi transportu jader umoziuje predstaveny
vynalez a to tim, 2e se provede Uprava alespor casti jadra 1, ktera zméni v
upravenem misté stykovou plochu 2 z prody$né na neprody$nou.

Na obr.8 je tedy pfedstaveno vyuZiti vakuového manipulagniho prostiedku 7 s
pfisavkami 8 pro manipulaci se slévarenskym jadrem 1 opatfenym alespoii jednou
stykovou plochou 2 Upravou podle vynalezu, tedy upravenym tak, jak je vidét na
obr.7.

Na obr. 7 jsou pak naznacena rizna provedeni stykové plochy 2 a to jako
kuZelova vlozka 3 se stykovou plochou 2 a kuzelova viozka 3 je pevné usazena do
odpovidajiciho otvoru v jadru 1. Tato viozka 3 mizZe byt provedena z oceli, plastu,
keramiky nebo jiného vhodného materialu a nemusi mat tvar kuzele ale stény mohou
byt rovné a pod. V dalsim provedeni je predstavena plechova desticka 4 opét
opatfena stykovou plochou 2. Tato destitka 4 muze byt po okrajich vhodné
tvarovana a bude zasazena do jadra 1 v dostate&né hloubce pod povrchem vakuove
pfisavky tak, aby se z jadra 1 nevytrhia.

Ve tfetim provedeni se jedna wrstvu natéru 5 z vhodného materialu
naneseného na jadro 1, ktery vytvofi neprodysnou stykovou plochu 2.

Je ziejmé, Ze odbomik obeznameny v oboru by mohl pfijit i s dal$imi
variantami Upravy povrchu jadra 1 aniZ by opustil rozsah ochrany vynalezu, protoze
vZdy bude potfena na povrchu jadra vytvofit stykovou plochu 2 vhodnou pro kontakt
s vakuovym manipulatorem 7.

Resenim problematiky manipulace s jadry by mohlo byt nahrazeni trnovych &i
pryZovych segmentd zakladacich pfipravkd pomoci vakuovych — podtlakovych
pfisavek. Tato technologie je jiZ mnoho let znama v oblasti manipulaénich pfipravk(.
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 vytvoiit dostatecny podtlak pro vytvoreni dokonalého spojeni mezi
pfisavkou a jadrem ze dvou pfiéin:

1. Vysoky podil prachovych Gastic pfi evakuovani pfisavky. Nasledné ucpani
vyvévy prachovymi podily.

2. Vysoka prody3nost jadra / tento parametr je nutny zachovat ze slévarenského
hlediska/.



Zjisténé nedostatky by bylo mohlo fesit optimalizaci dosavadni vyrobni technologie
jader pomoci nasledujicich Uprav podle vynalezu:
a) pod prostor pfisavky vstfelit konické vlozky, jez mi mély nizkou prody$nost
b) pod prostor pfisavky vstielit segmenty, které by lokalné& snizili prodysnost jako
je napi. plechova destiéka.
c) vmisté piisavky a tedy i evakuovaného prostoru uzit natér, ktery by snizil
prodySnost

Zplsob (pravy slévarenského jadra je takovy, Ze neprody$na stykova plocha se
vytvoii na kuZelové vloZce, kterd se pevné usadi do odpovidajiciho otvoru v jadru,
pfiemZ viozka se vyrobi ze skupiny materiall jako jsou napfiklad ocel, plast,
keramika nebo jiného vhodného materialu. nebo se neprodysna stykova plocha
vytvofi v oblasti plechové desticky, ktera se pevné usadi v dostate&né hloubce pod

povrichem jadra, &i se plocha vytvofi jako vrstva neprodysného natéru.
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PATENTOVE NAROKY

Slévarenské jadro upravené pro snadnou manipulaci, vyznacujici se tim, ze
jadro (1) je na povrchu opatfeno alespori jednou vzduchové neprodysnou
stykovou plochou (2).

. Slévarenské jadro podle naroku 1, vyznaéujici se tim, ze neprodysna stykova

plocha (2) je vytvofena na kuzZelové vioZce (3) pevné usazené do
odpovidajiciho otvoru v jadru (1), piemz vlozka (3) je provedena ze skupiny
materiald jako jsou napfiklad ocel, plast, keramika nebo jiného vhodného
materialu.

Slevarenské jadro podle naroku 1, vyznadujici se tim, ze neprodysna stykova
plocha (2) je vytvofena na plechové destidce (4) pevné usazené na jadru (1).

Slévarenske jadro podle naroku 1, vyznadujici se tim, ze neprodysna stykova
plocha (2) je vytvorena jako natér (5) na jadru (1).

ZpUsob Upravy slévarenského jadra pro snadnou manipulaci, vyznadujici se
tim, Ze se jadro (1) na povrchu opatii alespofn jednou  vzduchoveé
neprody$nou stykovou plochou (2).

Zplsob upravy slévarenského jadra podle naroku 5, vyznacujici se tim, ze
neprodySna stykova plocha (2) se vytvofi na kuZelové vlozce (3), kterd se
pevné usadi do odpovidajiciho otvoru v jadru (1), pficemz viozka (3) se vyrobi
ze skupiny materiall jako jsou napfiklad ocel, plast, keramika nebo jiného
vhodného materialy.

Zplsob tpravy slévarenského jadra podle naroku 5, vyznacujici se tim, ze
neprody$na stykova plocha (2) se vytvofi v oblasti plechoveé desticky (4), ktera
se pevne usadi v dostate¢né hloubce pod povrchem jadra (1).
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. Zpusob upravy slévarenského jadra podle naroku 5, vyznadujici se tim, ze
neprodysna stykova plocha (2) se vytvofi jako natér (5) na jadru (1).

. Pouziti vakuového zafizeni pro manipulaci s jadrem (1) podle naroki 1 az 4 a
vyrobenym zpisobem podle naroki 5 aZ 8.
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