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1

Vynilez sa tyka sposobu v§roby modelu zévitoﬁého'vretena pre ziotovenie formy navod-
lievanie zavitového vretera z kameriny alebo z kovov.

V stvislosti s rozvojom chemického priemyslu a zavadzanim kontinudlnych v?robnjch po-
chodov si kladené vysoké raroky na dopravu a divkovanie heterogennych suspenzif. Na zdéklade
tychto potrieb holo vyvinuté hyperboloidné viacvretenové Zerpadlo, ktoré patri do skupiny
objemovych Serpadiel a pracuje na novonm principe dopravy hustych suspenzii v komorich dvoch,
vzajomne éa vytvarajucich &nekov, tvaru rotadrych hyperboloidov, otadajlicich sa synchronne
a stihlasne v jednom zmysle.

U technolégii listia kameniny pod tlakom pre'vfrobky skrutkovicového tvaru, ktoré by sa
mohli pribliiii riefenej problematike, sa beine pouzivaji formy delené v obacnej rovine,
respektive delené obecnymi plochami, ktoré uroinuji, bez deStrukcie formy, odliatok vybrai.
Pre vyrobu tychto foriem sa pou’fvaji vaddinou sadrové modely alebo aj iné materialy, akeo
napr. umelé hmoty alebo kovy. Spominanou technelogiou v§ak nie je mo’né vyrobii formu pre
odlievanie za&vitového vretena, u ktorého je zdivitovy hok vytvoreny hlavovou skrutkovicou
spoluzaberajiceho vretena, hlavrne ak tiefo gpoluzaberajice vretena ﬁemajﬁ rpvnobeiné osi
rotacie. Za tychto okolnost{ sa tvar zavitového hoku po dizke vretena spojite meﬁi, o vy-
ladéuje pouiii pre vyberanie modelu z formy klasické metédy. Daliim dSieiitym nedostatkom vy-
réby samotného modelu, ktoré sa doteraz vyradbalo Specialnym sustruzerim, je pracuosi a ne-

hospodarnost vyroby a jej opakovateinost. Sadrovy alebo iny pevny mddel vyhotoveny
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akymkolvek spésobem je nepouziteiny.

Uvedeni proﬁlemétiku rie3i spdésoh vyroby zadvitového vretena podia vyrédlezu, tvarovanim
modelu z parafinu a pouZitim formovacej sddry s jadrom a dalSiou tipravou pre odlievanie,
ktorého podstatou je, Ze kovovy pripravok, s podsistruZerymi zavitovymi bokmi vytvarajicimi
hrany skrutkovicVodpovedajﬁcich Svojim tv-.rom hlavevym hranim zavitového vretena, sa nzsa-
di na jeden z dvovh mimobeinych hriédeiov, uloZenych v ich presnych pracovnych polohich a
druhy mimobeiny ariadei sa opatr{ jadrom valcového tvaru s priemerom men$im o 2 a% 5 mm nes
je priemer paty zadvitov kovovéhe pripravku, na &o sa kovovy pripravok zahre je na teplotu
6C az 70 °C, podia pouZitej t#arovacej hmoty a na tejto teplote sa udriuje pomocou vonka j-
Sieho alebo vnitorného zdroja po celd dobu tvarovania modelu, priéom (napriklad) roztaveny
parafin sa leje na chladenéd jadrc valcového tvarn za sthlasnej zynchronnej rotéacie oboch
mimobeZnych hriadeiov v jednom zmysle, kde takto vytvarovany parafinovy model sa po vychlad-
nut{ stiahne spolu s kovovym prfpravkom z prvého mimobeZného hriadeia, nasadi na jadro for-
my, opatrené pridrZiavacim prstencom, nisledne na to =sa zale je formovaco sadrou, vyrovnd
podia tva.u hlavy pre vytvorenie vnitorného zdvitového dielu formy, vysu3f sa a po odstra-
neni paraffnu vytvoreny model zavitu sa znovu prele je formovacou sadrou pre vytvorenie von-
ka jSieho plééia formy.
| Technicky pokrok vynilezu je hlavne vo vyriedeni vfroby modelu zavitového vretena pre
vytvotenie formy na odlievanie z4vitového vretena, é&o umoZnu je aj sériovii vyrobu darych vy~
robkov z kameniny alebo kovov, ale hlavne reprodukovateinosi zhotovenia formy, ako aj jej
viacndsobné pouritie.

Vyhodou nového riesenia podia vyndlezu je vyuZiteinost daného spdsobu virohy modelu
pre odlievanie zdvitového vretena z kameniny, &o je veikfm hospodirskym prinosom hlavne z
ekonomického hiadiska a z hia’iska viestrannej vyuziteinosti vyrobkov zhotovenych touto
cestou v rﬁznyéh odvetviach. Za sudasného stavu sa zavitové vretena zhotovovali Jjedine sis-
truZerim, pokiai ide o poZadovany typ Snekov,

Pri overovanf{ qpasobu odlievani modelu sa kovovy pripravok, s hlavovymi hranami vytvo-
renymi skrutkovicami tvarove zhodnymi d hlavovymi hranami konedného vyrobku t.j. zdvitového
vretena nasadil na jeden z dvoch mimobe’nych hriadelov uloZenych v presnych pracovnych po-
lohach kone&ného vfrobku a druhy mimobeiny 1riadel sa opatril kovovym jadrom valcovitého
tvaru s v8lou v dotykovej ohlasti oboch pripravkov. Kovovy pripravok predstavujici tvar ko=
neéného vyrobku t.j. z&vitového vretena mal pritom znadne podsistru’ené zavitové boky. Ko-
vov§y pripravok sa zahrial na teplotu 72 ° a na tejto teplote bol z vonkajiieho zdroja tep-
la udrZiavany po celt dobu tvarovania modelu. Roztaveny paraffn sa nalial na chladené kovo-
vé jadro umiestnenéd na druhom mimobeinom hriadeli za siiasnej rotdcie ohoch hriadeiov s da-
nymi pripravkami ot&8ajpcimi sa synchronne v jednom zmysle. Hlavové hrany kovového priprav-
ku tvaruji zn rotdcie zavitové boky modelu zavitové'io vretena, hlava kovového prfﬁraiku tva=-
ruje patu vfrobku ~ v danom pripade u zavitového vretena. Takto zhotoveny parafinov§ model
sa po uplnom vychladnutf stiahol spolu s kovovym pripravkom z prvého mimobeiného hriadeia a
nasadil na jadro formy, opatrené bridriiavacim prstencom, s naslednym zaliatim takto uspdso-
bené1o pripravku formovacou sadrou a vyrovnal podia tvaru lavy pre vnatorny diel. formy. Po
uplnom vysuien{ odliatej tasti formy sa nolom odstranil parafin, uvolril vytvoreny zavit,

vioZil do rdamu, po tdprave vonkajSej plochy celého odliatku aj Sasti formy sa cely pripravok



198 442
2novu zalial formovacou sadrou pre vytvorenie formy vonkajsieho plééia.

Vyuiiteinost spaaobu zhotovenia formy podia vynilezu a odlievanie zavitového vretena
z technickej kameniny alebo z kovov, respektive vyrobkov takto zhotovenych je veimi roz-
siahla, hlavne v banskom, chemickom, potravinarskom priemysle a poinohospodérstve, kde sa

vyZaduju vykonné objemové terpadld na Eerpanie hustych suspenzii alebo kalov,

PREDMET VYNALEZU

Spésob vyroby formy na odlievanie zévitového vretena z kameniny alebo z kovov, pri kto-
rom sa tvarovanim modelu z parafinu alebo zo sysntetickych modelovacich hmdt a pouritim sa
formovacej sadry a jadra, susenim formy,, rdstranenim parafinu a dpravou deliacich rovin pri
odlievani, vyznaéujici sa tym, %e kovovy pripravek, s podsistruZenymi zavitovymi bhokmi vy-
tvarajicimi hrany skrutkovic odpovedajicich svojim tvarom hlavovym hranidm zavitovéio vrete-
na, sa nasadi na jeden z dvoch mimobeZnych nriadelov, uloZenych v ich presnych pracovnych
polohdch a druhy mimobeZny hriadel sa opatri jadrom valoového tvaru s priemerom mensfim o 2
aZ 5 mm ne? je priemer paty zavitov kovového pripravku, na &0 se kovovy pripravok zahreje
na teplotu 60 aZz 70 °C a na tejto teplote sa udriuje pomocou vonkajSieho aleho vnﬁtorného
zdroja tepla po celd dobu tvarovania modelu, pritom napriklad roztaveny parafin sa leje na
chladené jadro valcového tvaru za siuhlasnej synchronnej rotacie ohoch mimobeZnych hriade-
iov v jednom zmysle, kde takto vytvarovany parafinovy model sa po vychladnuti stiahne spolu
s kovovym pripravkom z mimobeiného ariadela, nasadi na jadro formy, opatrené pridriiavacim
prstencom nasledne na to sa zaleje formovacou sadrou, vyrovna podia tvaru hlavy pre vytvore-
nie vniutorného zavitovéio dielu formy, vysusi sa a po odstraneni parafinu vytvoreny model

z4vitu sa znovu preleje formovacou sadrou pre vytvererie vonkaj3ieho plaéia formy.
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