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Vynélez se tyké zpdsobu vy¢roby lici forwmy pii ﬁouiiti chemicky vézané formovaci
hmoty a modelu,

Obecn& se postup provadi tak, Ze se vytvoii ve formovaci hmoté dutina, kter4 se pak
naplni kapalnym kovem, pFifemZ v bezprostfednim okoli odlitku vzniké ve formovaci hmot¥
zdna, pfimo ovlivn&né teplotou odlévéni. Je znéma celd fada zplisobd vyroby odlitkd z kowu
do lici formy, pi*itemZ se pouZivé sypky a s pojivem promiseny formovaci pisek a model,

PFi rudnim liti do piskové formy se pouZiva prib&inych misicich zaXizeni formovaciho
pisku a je zapotifebi rutnich zé&sahl prostiednictvim ru¥ni p&chova&ky, pneumatické p&cho~
valky apod., piritemZ se ziskad lici forma pro jedno pouZitf, P*i strojni vyrob& licich fo=-
rem z formovaciho pisku se vyréb&ji lici formy a j4dra powmoci za¥izeni na vyrobu forem
a na vstlfelovani jader, Slévérensky pisek se jako formovaci prostiedi do forem uklads
strasénim, lisovanim ve vakuu nebo pomoci explose, Jéddra se vEt¥inou vstieluji a lic{
forma s jadrem jsou pouze jednou pouZitelné,

Pri odlévéni do skofepin se pouZivé slévirensky pisek s piisadou um&lé pryskyrice
jako pojiva, Také v tomto pitipad¥ je kaidé skofepina a ka%dé jadro pouiitelné pouze jednou.

Pi odlévéni do forem se &aso ufivéd modeldy z p¥nové plastické hmoty pro jedno pouZi-
ti, které zbstévaji pred odlévénim v lici form¥. Jako formovaci hmota se v tomto piipa~
dé obvykle uZivd formovaci pisek s piisadou pojiva, vytvrditelného za studena. Tento po-
stup je vhodny jak pro zhotoveni stiedn¥ velkych a velk¢ch odlitky, tak pro sériovou vy«
robu menSich odlitkd, pFifemZ modely z pé&nové hmoty se sériové vyrab&ji ve speci&lnich
forméch,

Chemicky vézané piskové lici formy se s dobrym vy¢sledkem u%ivaji pii rudnim odlévéni
a k vyrob¥ jader. P*i vyrob¥ v malych sériich je moZno ufit chemicky v4zané piskové for=-
my jako skorepiny a jako vyplhovy materidl se poutivé napiiklad sypky pisek nebo ocelovy
pisek.

PFi vyrob® ve v¥t¥im m&ritku se odlitky odlévaji s vyhodou do kokil nebo do forem
z terstvého pisku, vyhody licich forem z Zerstvého pisku oproti formém z pisku s piisadou
pojiva spotivaji zejména v nizkych nékladech ne formy a v mofnosti pouZiti formovacich
automatl, v kratké vyrobni dob¥. Piesto prevaZuji nevyhody forem z &erstvého pisku, zej-
ména vysoké poZadavky na kvalitu pisku a pojiva, velké mnoZstvi formovaci hmoty, nutnost
pouZliti pFesného mnoZstvi pojiva, nakladné Gprava pisku, velké néroky na prostor, dlouhé
chladici trat&, nutnost pouZiti dvou piskovych systéml pro pisek na formu a na jédro,
vysoké energetické néklady, vznik nepravidelnosti formy i odlitku jif pii mal¢ch odchyl-
kdch, dpatny povrch odlitku, velké néklady na &i3t&ni, velké procento zmetkd, poZadavek
na dikladn¢ vycvik pracovniki a velké zne¥i¥t&ni prostiedi.

v publikaci L. PetrZely °*Slévérenské formovaci hmoty*, SNTL, se mimoto popisuji
rizné zplsoby regenerace formovaci hmoty.

vzhledem k uvedenym skute¥nostem si vynélez klade za Gkol navrhnout zpusob vyroby
lici formy tak, aby bylo moino sériovd vyréb&t odlitky pii pouZiti pisku, napi*, vézané~
ho jilem, s odstranénim uvedenych nevyhod a za souasného pouziti malého mnoZstvi formo-
vaci hmoty ziskat jednoduchou & levnou lici formu s dostate¥nou propustnosti pro plyn
a tak zajistit dobrou kvalitu odlitkd p*i malém zne&ist¥ni okolniho prostiedi.

Zptusobem podle vynélezu je tento Gkol vyieden tak, e se licf forma, vyroben& ze
stejnorodé formovaci hmoty, po odlitf odlitku zbavi podilu formovaci hmoty, ktery se
stal sypkym, zbyvajici podil formovaci hmoty se poneché a St&rbina, vzniklé kolem opét-
né vloZeného modelu se vyplni novym podilem formovaci hmoty, S vyhodou se postupuje tak,
Ze se mimoto odstrani podil formovaci hmoty se sniZenou pevnosti v zevni zbénd prilehlé
k vnitkn{ zon&,

Po vyjmuti prvniho odlitku se tedy odstraiuje jen ten podil formovaci hmoty, ktery
je v zbnéch, vystavenych vysoké teplotd pii odlévénf.
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vyhodné je vyrobit lici formu ve formovacim rému, i kdyZ je moino vynflez pouiit
také u bezrémovych licich forem,

P¥i zachovéni t¥chto opatifeni je moZino sniZit potFebné mnoistvi formovaci hmoty na
minimum, ani% by bylo zapotiebi pouZit obvyklych prostiedkl, jako obalovych forem nebo
vyplhovych hmot, z toho vyplyvé také Gspora pracovnich nékladt a nékladd na Gpravu riz-
n¢ch pomocnych wmateriéld, ’

PFi provadéni zplsobu podle vynédlezu se pro prvni zhotoveni odlitku vytvoii model,
po jeho% vloZeni se formovaci hmota, napFiklad formovaci pisek do formy uklédé b&Znym zpi-
sobem, Pak je v piipad& potieby moZno formu b&Znym zplsobem natirat grafitovou ka¥i, ulo-
%2it jédro a sestavit.

Po odliti se forma znédmym zpUsobem zchladi a pak se rozdéli a ztuhly odlitek se

vy jme,

pPodil formovaci hmoty, kter¢ se plsobenim vysoké teploty pii odlévéni stal sypkym
a dalsi podil formovaci hmoty v bezprostiedni blizkosti sypkého podilu, ktery se rozpadé
pii pouZiti malého tlaku, se vyjme‘béinym zpUsobem, ostatni &&st formovaci hmoty, kters
nebyla prilis ovlivn&na, se ve formé ponechd a uZije se, za soufasného dopln&n{ ¥t&rbiny
dal¥i formovaci hmotou, k v¢rob¥ dalsi lic{ formy.

podle zv1&8t¥ vyhodného provedeni zplsobu podle vyndlezu se k vypln¥n{ formy, po
odstran&ni tepeln& zmé&n&ného podilu formovaci hmoty, s vyhodou bez pouZiiti mechanickych
ndstroji, uZfije tatéZ formovaci hmota,

Mimoto je moZno tepeln® zm&n&ny podil formovaci hmoty po vynZti z formy regenerovat
a znovu do formy doplnit a to do 3té&rbiny kolem vloZeného nového modelu,

Zplusobem podle vynélezu je moZno, pii pouZiti formovaciho rému jednotné velikosti,
ziskat obalovou formu, kterou tvoi*i pivodn{ formovaci hmota s odstran&nym podilem zm&né-
ngm teplem, Timto zpisobem odpadaji Casové i materidlové nékladné postupy s pouZitim hru-
bého pisku, styroporu apod,, vyZadujici soufasn& rudni préci,

Zpisob podle vynélezu mé oproti znémym zplsobim nésledujici vyhody:
forma i jadro mohou byt vyrobeny z téZe formovaci hmoty, formovaci hmota pro doplnéni
$térbiny ve form& se ziské regenersci odebraného mnoZstvi, mnoistvi dal3iho pouZitého
pisku je velmi malé, kvalita pisku je i po tepelném zatiZeni velmi dobré, obvykle lepsi
ne? kvalita Eerstvého pisku a &erstvy pisek se uZivéd pouze k vyrovnéni ztrét, soulésti
zarizeni se mén& opotiebovévaji, hludnost pi*i &i¥té&ni odpads, stalf malé kapacita zaifi-
zeni pro regerteraci, mnoZstvi roztaveného kovu je moZno n¥kdy sniZit (bezvyfukové odlévé-
ni), cof vede ke sni’eni nékladi na kovovou taveninu.

tici formu je zapotifebi vytistit od formovaci hmoty jen p*i zmé&n& modelu za vEtif.
poloviny formovaciho rému lze &istit b&Znym zplisobem, napiiklad vyklepévénim,
Timto zpGsobem lze sniZit wnoistvi formovaci hmoty tak, %e se dosdhne poméru pisek :

: litin& pod 2 : 17 pii pouZiti surového pisku nejsou poméry pisek : litin& Zinicfi
12 : 1 vyjimkou., Je proto nutno poukézat na podstatné sniZeni mnoZstvi formovaci hmoty,

vynélez bude déle vysvétlen v souvislosti s pFiloZenymi vykresy.
Na obr, 1 je zn&zorn&n v t&stefném Fezu bokorys formovaciho rému p¥ed odlévénim.
Na obr, 2 je zpézorn&no prostiedi formovacihao rému z obr. 1 po odlit{,

Na obr, 3 jsou znézornény odd&lené poloviny formovaciho rédmu od sebe po vyjmuts
odlitku,

Na obr. 4 aZ 7 jsou znézorn&ny Césti formovaciho rému v riznych stupnich provadéni
zplsobu podle vynélezu,

Formovaci rém 1 k vyrob& odlitku sestdvé ze spodni poloviny 2 a z horni poloviny 3,
jejichZ volné hrany 5, 4 k sob& priléhaji a jsou spojeny pomoci vodiciho koliku 8 a kli-
nu 77 kolik 8 prochdzi oky ve vystupcich 6.
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Formovaci rém 1 obsahuje vrstvu 10 formovaci hmoty z kiemenného pisku s obsahem
prysky¥ice, tvrditelné za studena; uprostifed je formovaci dutina 11 s jédrem 12 pro bu-
douci odlitek G. v horni polovin& je vtok 13 pro roztaveny kov. Ostatni &4sti zaifizeni,
jako zésobnik apod,, jsou pro piehlednost vypuitény.

vV prab&hu odlévéni odlitku a v krétké dob& potom se m&ni formovaci hmota v oblasti,
ohranidujici kov; formovaci hmota, bezprostifedné& priléhajici k odlitku se rozklada ve
vniténi z6n& J, vlivem tepla pii odlévéni, na hrudky a ve druhé, na obr. 2 a 3 &erné&
znézornéné, zevni zon& A se vytvari kira; vn& této kiry pak je vystavena vrstva 10
formovaci hmoty tak malému tepelnému naméhéni, Ze, zejména v &4sti B, v podstatd zistéva
beze zmény.

Pi*i vyjimlni odlitku G a j&dra 12 se horni polovina 3 formovaciho rému zdvihne
z dolni poloviny 2 formovaciho ramu a odloZi stranou, jak je znézorn&€no na obr. 3.

Formovaci hmota, kterd plivodn& tvorila &ast vrstvy 10, v zbnéch Jd a A, kde ztra-
tila svou pevnost, se v celé 3{Fi e snadno odstrani, napf. vyfoukne, takie 3ifka i
formovaci dutiny 11, jak v oblasti dutiny 11,  spodnf poloviny 2 formovaciho rému, tak
v oblasti dutiny 11, horni poloviny 3 forMovaciho rému, je rozdifena na ob& strany od
svislé osy M formovaciho rému. Takto vzniklé vybréni jsou oznatena jako vybrént 20,
a 20, na obr. 4 a 5. -

pak se do vybréni 20,, 20, ulozi model 31 na modelové desce 30, Mezi zbyvajic{
zbnou 8 vrstvy 10 formovaci hmoly a modelem 31, popi¥ipadé zasunutym modelem 32 vtoku 13
zUstévh 8t¥rbina 33 o 3ifce e, kterd se vyplni novym podilem 15 formovaci hmoty. Po vy~
tvorfeni vlofky nového podilu 15 formovaci hmoty, obr. 6, dojde ke znovuvytvoifeni plvodni
formovaci dutiny 11 pro odliti nového odlitku.

Podily formovaci hmoty, odstran&né ze zony J a A, je moZno obvyklym zpisobem zpra-
covat a pak uZzit k novému vytvofeni formovaci dutiny 11 ve form& vloZeného nového podilu
15 formovaci hmoty.

PREDMET VYNALEZU

1. Zpusob vyroby lici formy z chemicky vézané formovaci hmoty pomoci modelu, vyzna&ujici
se tim, Ze se lici forma, vyrobend ze stejnorodé formovaci hmoty po odliti odlitku zba-
vi podilu formovaci hmoty, ktery se stal sypkym, zbyvajici podil formovaci hmoty se
ponechd a $térbina (33) kolem op¥tn& vloZieného modelu se vyplni novym podilem (15) '
formovaci hmoty.

2. Zplsob podle bodu 1, vyznalujici se tim, Ze po vyjmqti prvniho odlitku (G) se odstra-
ni podil formovaci hmoty ve vnitiéni z0n& (3J) nejvice ovlivnéné teplotou odlévéni.

3. zZpGsob podle bodu 2, vyznalujici se tim, Ze se dile odstrani podil formovaci hmoty se
snifenou pevnosti v zevni zdn& (A), prilehlé k vniténi zdn& (3).

4, Zpusob podle bodl 1 aZ 3, vyznadujici se tim, Ze se odstran&ny podil formovaci hmoty
upravi a pak se znovu doplni do Sté€rbiny (33) kolem op&tn&€ vloZeného modelu (31).

2 vykresy
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