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Vynélez se tjkd4 zpldsobu vyroby slé-
vérenskych formovacich sm¥s{ s optimdlnimi
vliastnostmi, zv158t& bentonitovych formo-
vacich smés{ 2a pou%it{ deformace, vZetn¥
¥{zen{ vyroby pomoc{ zarizen{. Zplsob se
provad{ tak, e po zjisté&n{ zdvislosti
"deformace-vlhkost"‘se soudasné s piskem
a prisadami pridd do miside prvni voda v
mnoZstvy od 65 do 85 % objemovych optififl-
nino mno¥stv{ wody. 'Po rozmichdni s2 ode-
bire vzorek formovac{ emési, ktery se vy-
hodnoti a uré{ se jeho deformacé, podle
ni% se poté naddvkuje druhéd voda na opti-
mdlni vlastnost formovac{ sm¥si se zahrnu-
tim ddvky vody pro teplotn{ a depravni ko=
rekci, nadeZ po naddvkovéni ndsleduje
hlavn{ misen{ formovac{ smési.

Zplisod v¥rody formovacich smésf a zaiizen{ k provddini tohote zplsobu



Vynélez se tykd zp3sobu viroby foriowacich sm&s{ s optimdlnimi vliastnostmi, zvlgsts

bentonitovych formovacich sm¥s{ za pou¥itf deformace, vietnd Ffzeni vyroby pomoct{ zaffzen{,

A%Z dosud se bentonitové formovac{ sm¥ai vyrdb&ji mfsenfm v misiéich, pridem? se pisek 8
p¥isady odméfujf véd¥enim, voda se dodévd odms¥ovdnim pomoci pritokom$ru na zékladd predem
stanovenych mnoZstvi., Vlastnosti formovacich smisf se urdujf zji5¥ovénim technologickych

vlastnost{ nap¥. volnou tekutostf, formovatelnostf, sypnou objemovou hmotnostf apod.

Volnd tekutést je typickd laboratornf metoda vyZadujfci piesné vafeni vzorku a propédu,
coZ je Zasov& nédrodné a neni vouZitelné pro automatickd ddvkovént vody. Nedogstatkem je i zar~
né3en{ sita formovac{ sm¥s{ a nutnost %i%ténf., M&¥eni vysky vélefku vypéchovaného po objemow
vém dédvkovéni je pro piimé #fzeni ddvky vody mélo citlivé. O tom svid{ skutednost, Ze v
praxi tato za¥fzenf nejsou vouZfvéna i kdy% jejich principy byly popsdny v literatute. Formo-
vatelnost je laboratorni metodou vy¥adujicf presné a pedlivé vé¥eni. Namfsto propadu formo-
vacl smfsi p¥i prosévéni bubnovym sftem je hodnocen propad p¥{3nymi $t3rbinami p#i vibradni
dopravé formovacl sm¥si na %14bku. Prichod formovaci smési 3tdrbinami pri vibradn{ dopravs
Je ;ndikovén fotoelektrickymi &idly. Nevyhodou tohoto systému je velmi nérogné a obti¥né se-
¥izovédni kvalifikovanymi pracovniky, nemoﬁnost serizovéni n&kolikrst po &as smény p¥i zmins
odlévaného sortimentu, nebo zm¥ndch ve sloZenf vratného pfsku jako zdkladnf suroviny pro
formovac! smés., Zar{zeni je citlivé na pe¥livou i kdy% ne sloZitou udribu zvlasts gistant
fotoelektrickych ¢idel vzhledem k pra3nému prostied! slévérny. Nevyhodou je 1 regulace ddvky

vody ve dvou regulaénich stupnich.

K urden{ optimdlnf{ vlhkosti se ¥usto pou¥{vé sypns hustota, kterd je ve vztahu se zp&-
chovatelnosti nebo formovatelnostf{. Jsou znémy zm&ny obsshu vody pro stejny rozdfl sypné
hustoty a rdznych vyplavitelngch 14tek. Ze vztahu vyolyvé, %e form. smdsi s nizkymi vyplavi-
telnymi ldtkami jsou citlivdjsf na dodr¥enf vlhkosti. |

Je zndwo za¥fzenf, kdy na z4klad® teploty m&fenf u misiZe a dle zjist&ného vztshu syp-
néd hustota - teplofa kompezuje dbytek vlhkosti na trase mezi m{siZem a form. strojem.

Jinym systémem tohoto druhu je pFid4vénf vody dle odbdru. proudu miside.

Nevyhoda spodfvé v pozvolném ddvkovéni vody jejfw "krat#{m"rozpracovénim a tim niZZ{mi hodno-
tami vlastnostf form. smési.

Déle je zndm systém ddvkovénf vody dle teploty a vlhkosti vretného pisku a jeho hmotnos-
tf a volbou vody pro dévkovéni. Uvdd{ se moZnost ¥{dft ddvkovdni vody na poZadovanou sypnou
hustotu. MnoZstvi vody se vypoétg ze zji¥ténych & nastavenych hodnot. P¥{stroj pro uréeni
schopnosti formovacich smisf k formovéni a odbdra¥ vzorku pracuji v d1l&{ch samostatnych tiko-

nech, bez spojenf{ v celek,

Uvedené nevyhody odstraﬁuJe zplsob vyroby formovacich sm&sf a zaff{zeni k prov4ddnf zpi-
sobu podle predmétného vyndlezu, urdeny pro #Hizenf vyroby formovacfch smés?{ s optimdlnimi |
vlestnostmi, zvl45t& bentonitovych formovacich smés{ za poufitf deformace. Podstata zpisobu
podle vyndlezu spolivd v tom, Ze po zjistdnf z4vislosti "deformace-vlihkost" se soudasnd s

piskem a prisadami p¥idd do mfsile prvmi voda v mnoistvi od 65 do 85 % objemovych optimdlniho



mno¥stvi vody. Po. rozmfchéni se odebere vzorek formovaci smési, ktery se vyhodnoti a urdi se
jeho deformace, podle ni%¥ se poté naddvkuje druhd voda na optimélni vlhkost formovaci smési

. se zahrnutim dévky vody pro téplotni a dopravni korekci, nafe¥ po naddvkovéni nédsleduje hlawni
: miseni. ZaPi{zeni k provédéni tohoto znlsobu sestdvd z mf{sile, opat¥eného odb&ralem vzorks,
segtévajictho z kyp¥ide a atfového ro3tu, hg>ktery piiléhd p¥istroj pro mé¥eni deformace.
Tento pif{stroj sestdvd z pru¥ného prstence, pripojeného k pohyblivému nosidi a dosedajiciho'
na opdrny nosnfk. Ddle Je‘pffstroj opatien bpérnou»deskou a vyklopnym dnem. Zarizenf{ ddle
sestévd 2 elektriekéhd vyhodnocovactho a fidiciho zapizent pro stanovenf ddvky vody a z d4v-
kovae vody, sestdvajictho z ventilu, pritokoméru a akumuldtoru. Zarizenf je doplnéno &idlem
pro zji%fovén{ teploty. Podstata zef{zenf spo&ivd v tom, %e odb&rad vzorku formovac{ smési,
umist&ny vné& nebo uvﬁitf miside je opatien pgvnym krytem a pohyblivym poddvacim krytem odb&-
rade vzorku smési. V pldsti mfsile jsou vytvorena dvitka opatrend &isticf st&rkou, zakryvaji-
rost-a bruinou pfepéiku. Pod pruZnou pPepdfkou je umfstén piistroj pro md¥enf deformace,
ktery je na opdrné désce opatien rozruéovacfmi excentry a &idlem nasypsného vzorku. Pod vyk-
lopnym dnem je upraven vymezovaé polohy. X pristrOJi pro mé¥en{ deformace Je napojeno elektr.
vyhodnocovaci zat{zeni pro stanoveni dévky vody. Dévkovad vody je piipojen k misiéi, nad nimé
je v d4vkovecim zésobniku umisténo ¥idlo pro zjiéiovéni teploty.

V¥hody zpisobu a zePfizeni podle vynélgzu spoltvaji zejména ve wyuiit{ konstanﬁni defor-
mace, kterd v sobd zahrnuje kolfsénf kvality form. smési z tituly zmény sktivnf i pasivnf
slo¥ky pojiva a pfisad v pribshu vyrobntho procesu. Deformace je souhrnnd technologickéd
vlaatnoet, kterd dosud vystihuje mejlépe plastické zmény form. sm¥si p¥i formovéni zv143te
strodhiﬁ a je vyjéddrena stladenim vzorku form. smési v prufném prstenci a je jf vyuZito k
pfimému F{zenf kvality vyrsdb&né form,. smési. Zplsob a zaF{zeni podle vyndlezu umoZnuje vyré-
b&t form. smés, kterd mé opakovand stejnou techmologickou vlastnost, tj. deformaci vidy s
optiméln{ vlhkostf. P¥i nadm&rnych vstupnich teplotdch pisku, nap¥.‘nad 40 °C, umo¥nuje elek-
trické vyhodnocovaci a ¥{dfc{ zaif{zen{ automaticky proporciondlni p#idéni vody Jjako korekei
na teplotu v mnoZstvi odpovidaficimu teplotd pfsku. V pfipadé zpracovénf pi{1i¥ vlhkého pis;
ku, napf. z neodlitych forem, reaguje zatizem{ ha tuto skutednost pomocf zabudovaného pi¥is-
troje snimajictho odpor pohyblivych Xdatf miside a okam¥itd zestavuje dévkovént prvni vody
na zaddtku pracovniho'éyklu, aby nedo3lo k pfevlhéeni smési. Pro po¥adavek volby rizné kvali-
ty form., smési je za¥izeni vybaveno volidem fﬁznych hodnot deformace. Za¥fzen{ lze pou¥ft i
‘jako pF{davné ke stdvajicim Upravédm a pracujé v ndvaznosti na stéavajici automatice., Lze je
pouZit pro vﬁeéhny typy bentonitovych form. smés{ zpracovédvanych v rychlomfsi%i i kolovych
misi&{ich.

P¥fkladné proveden{ zaizent podle vyndlezu Jsou schematicky zndzornena na vykresech,
kde na obr, 1 je~vyznaéena\kfivka zévislbsti_"deformace-vlhkost", na obr. 2 je schema konce
zafizen{ podle vyndlezu, na obr. 3 je odbdrad vzorku, umfstény uvnit? mfsie v pldorysu, na
obrs 4 Je pldorys odbérale vzorku, umfst&ného vns mfsi%e, na obr. 5 nérys odbirade vzorku s
pevnym krytem a pohyblivym podévacim krytem, na obr. 6 je pldorys plésté miside a odb&rade s
dvi¥ky a s prisludenstvim, na obr. 7 pldorys piistroje pro mé¥eni deformace a na obr. 8 je'



nérys pristroje pro m&¥eni deformace.

Zpisob vy¥roby bentonitovych form. smis{ s optimdlnfmi technologickymi vlastnostmi
(obr. 1) probthé tak, ¥e na zdklad¥ vytvorend kalibradnf kiivky "deformace-vlihkost" se sou¥as-
né¢ 8 piskem a pFfsadami piidd prvnf voda v mnoZstvi men3im neZ je optimdlnf a sice o 30 %
objemovych., Kalibradnf ki¥ivka "daformace-vlhkoat" vykazuje na zaddtku a na konci plochami
tést s malou sm¥rnicf a strmou ¥4st, kterou je moZno s vyhodou vyu¥i{t k ¥{zeni chodu Upravny,
tj. dédvkovédni vody hodnocenim deformace. Po predb&Zném dostatedném rozmichéni napi*s pod dobu
18 a% 20 sekund, je odebrén vzorek form, smdsi. Poté se u vzorku form., smési urdf deformace
a okamZit¥ se tak stanovi potfebnd dévka vody pro dosa¥enf optimélnich vlastnosti. Hodnocent
se provddf na zdklad¥ smirnice strmé &dsti ki¥ivky z kalibradng k*ivky "deformace-vlhkost" a
tato dédvka vody je do smdsi- bezprost¥ednd doddna. Na tuto druhou ddvku vody autometicky nava-
zuje bftdavek vody, odpovidajic{ proporciondln& teplotd pfsku jako teplotni korekce, a p¥ida-
vek vody jeko oprava na osychdnf p¥i dopravé pdsovymi dovravniky. Nate? nésleduje hlavnt mi;
senf. V pfipadé zpracovédni p¥fli¥ vlhkého pfsku, nap¥. z neodlitych forem, dojde automaticky

k zablokovédn{ vstupu prvnf vody pro zemezen{ prevlhent.

Zatizent proviizeni vyroby fofm smés{ zplsobem podle vyndlezu (obr. 2, 3, 5 a% 8) ses-
tévd z miside 1 formovacl smési nap¥. kyvadlového rychlomisi%e, uvnit¥ n3ho je umistin odb&-
ra¥ 2 vzorkd form. sm¥si. Odb&rad 2 vzorkdl form. sm¥si z nevyzn-eného kypride, zpraéovéﬁaji—
ctho form, smés. Kypri¥ je obklopen pevnym krytem 7 a pohyblivym krytem 8 pracujicf sou¥asn¥
Jako poddvac{ 1%{ce. Te¥n& k m{stu uloZen{ odb¥rade 2 Jsou v plésti misiée 1 upravena dvffka
9 odb&rade 2 pro vystup sm¥si, Dvirka 9 zakryvajfc{ roit 10, ktery Je s vyhodou vytvolen
dréténym pletivem, pfifemZ v ¥eln{ hrand dvifek 9 odbirade 2 Je umisténa éiatici stdrka 12 k
¢i3ténf ro¥tu 10, Za roX¥tdm 10 je umfatdns pruink prepéd¥ka 11, usmérﬁudicf odebrany vzorek do
pru¥ného prstence 13, pifstroje 3 pro m&feni deformace formovacf smési. Pi{atroj 3 pro m¥fent
deformace sestdvd z pruiného prstence 13 & opérného nosniku 14 deformace. Pru¥nj prstensc 13
Je umfstén na pohyblivém nosi¥f 15 a k jeho spodnf stran¥ piiléhé vyklopné dno 16 pro vypréz-
dnén{ méfeného vzorku po zji#t3nf deformace. Na opérné desce 17 jsou po strendch pruénéhb
prstence 13 umist¥ny nejmén¥ 2 rozrudovaci excentry 18, umoZnujict dokonalé vyprézdnéni vzor-
kw pruiného prstence 13. Pod vyklopnym dnem 16 je s vyhodou umfstin wymezovad 19 polohy pruz-
ného prstence 13. Ne okraj op¥rné desky 17 Je umisténo &idlo 20 nasypaného vzorku form. smsi
v pruZném prstenci 13. K piistroji 3 pro mé¥eni deformaée Je pfipojeno elektr. vyhodnocovaci
a ¥fdfct za¥fzent 4 pro stanoveni optimédlnf vlhkosti forﬁ. smési ddvkou vody. K misi¥i 1 je
p¥ipojen ddvkova¥ vody 5. Dévkova& 5 vody sestdvéd z nezakreslenych ventild, pritokom3ru a
akumulétorﬁ. Ned mi{siem 1 je v ddvkovacim zdsobnfku 21 umisténo &idlo 6 pro zaJi§§ovénf

teploty.

Zarizent (dle obr. 2, 4, aZ 8) sestdvd z konstrukénfch prvkd uvedenjch v p¥ikladu 1.
Odb&ra¥ 2 vzorku je umfstén vné misife 1. Odbira¥ 2 je umistén tak, aby dviika 9 v pldsti m{-
sife 1 byla vidy pod hladinou pisku a v nefunkdnf poloze uzavirala plést miSiée 1.

ZaP{zen{ pracuje tek, Ze po naddvkovdn{ v3ech komponent do mifsi¥e 1 odebere odbdra¥ 2



reprezentativni vzorek rOZpracbvené form. smési. Poté vzorek zpracuje a dopravi pred dvitke
9 a ro&t 10 do pruZného prstence 13 pristroje 3 pro méfenf deformace, kde je zhodnocena jeho
deformace jako technologické vlastnost vhodnd pro formovani. Vystﬁpni signdl je okamZit&
zpracdvéh~v elektr. vyhodnocovacim a ¥fdfefm zaPizenfi 4, odkud je ddn povel do ddvkovale 3
vody okem¥itému zapodetf ddvkovéni potfebnéﬁo mnoZstvi vody tzv. druhé vody. V tésné nédvaz-
nosti na tdta davku vody je do miQiée 1 podle pPedvolené deformece prakticky bez preruSeni

automatiky dévkovéna voda podle tepelné korekce a korekce na dopravu.

Za¥izeni je vybaveno ampérmetrem, ktery m&F{ proud motoru 1 a ktery vypinéd dévkovéni
vody na polétku misenf v pifpad® velkého zatiZeni étroje tj. na v¥stupu vihky pisek. Odbér
vzorku i jeho vyhodnocen{ se d&je béhem pracovntho cyklu mfside 1 za soufasného misenf, tak

¥e délka mfsictho cyklu neni ovlivnéna.

FREEDMET vYNALEZU

1. Zpisob vyroby formovacich smés{ s optimélniﬁi vliaestnostmi zv14sté bentonitovych formova-
¢fch sm8sf za pou%iti deformace, vyznadeny tim, %e po zjisténi zévislosti "deformace-vlh-
kost" se soudasnt s piskem a prisadami p¥idd do misiZe prvni voda v mno¥stvi od 55 do 85 %

'objemovych optimélnfho mno¥stvi vody, po rozmichdéni se odebere vzorek formovaci smési,
ktery se vyhodnoti a ur¥f se jeho deformace , pOdlg niZ se poté naddvkuje druhd voda na
optiméln{ vlastnost formovac{ smési se zahrnutim dévky vody pro teplotn{ a dopravni korek-
ci, naéeiipo nadédvkovéni ndsleduje hlavnf miseni.

2. Zetizeni pro vyrobu formovacich smésf nodle bodu 1, sestévé z miside ovatPeného odbdradem
vzorkd, sestévajicfho z kypii&e a sflového ro¥tu, na ktery priléhd pffstroj pro mé¥ent
deformace, ktery Jje ' opat¥em pruZnym prsfencem pPipojenym k pohyblivému nosili a doseda-q
jicim na spérny nosnik, opérnou deskou a:vjklopnjm dnem,:pfiéemé zaPizen{ d4le sestévd z
dévkovade vody, sestdvajifciho ventilu, pritokoméru a skumulétoru s z %idla pro zJiéEovépi
teploty, vyznafené tim, ¥e odb&ral (2) vzorku formovaci smési, umfstény vné& nebo uvnitf

. miside (1) Jje opatren pevnym krytem (7) a pohyblivym podévacfm krytem (8) vzorku smdsi,
pridem¥ v plésti misiég (1) jsou vytvorena dvitka (9) odbdrade (2) opatiend stérkow (12),

. gakryvajlel rost (10) 5 pruZnou piepdfku (11), pod kterou je umistén pristroj (3) pro me-
fen{ deforméce, ktery je na opérné d:sce (17) opatien rozrudovacimi excentry (18) a ¥id-
lem (20) nasypaného vzorku, piilem¥ pod vyklopnym dnem (16) je upraven vymezovad (19) jeho
polohy ak pfistroji (3) pro mifenf deformace je napojemo elektrické vyhodnocovaci a ¥{di-
ci za¥{zen{ (4) pro stenovenf dévky vody, priem¥ d4vkova& (5) vody je piipojem k mfsi&i
(1), ned nim% je v dévkovacim zdsobnfku (21) umfstino &idlo (6) pro zajid¥ovéni teploty.
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