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Slévarenska forma (1) tvofend dvéma Castmi (2. 3)
oddélenymi délici rovinou (4), jeZ jsou zhotoveny z
formovaci smési (5), kde ve slévarenské formé (1) je
vytvoiena dutina vtokové soustavy (6), dutina odlitku
(7), dutina kr¢kua nalitku (8), dutina nalitku (9),
dutina vtokového kalu (10) a lici nalevka (11),
piicemz alespofi jedna dutina (6, 7. 8, 9, 10}
slévarenské formy (1) je opatiena alespoii jednou
pomocnou dutinou (12), ktera se rozprostira
soubézné podle alespoii jedné z dutin (6. 7, 8. 9, 10)
slé¢varenské formy (1). Pomocna dutina (12)
zabezpedi v pribéhu tuhnuti nalitého kovu
dostatenou tepelnou izolaci nalitku, ¢imz je
zaji¥téno usmérnéné tuhnuti bez vzniku neZzddoucich
slévarenskych vad odlitku.
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Slévarenska forma

Oblast techniky

Vynélez se tyka slévarenské formy zvy3ujici G¢innost nélitku pfi odlévani kovi.

Dosavadni stav techniky

Pfi odlévani kovovych odlitkil je roztaveny kov odlévan do slévarenskych forem. Ty jsou tvofeny
formovaci smési, v niz jsou zaformovany dutina odlitku, dutina vtokového kanalu, dutina liciho
kilu s lici nalevkou (ptip. jamkou) a dutina nalitku. Po naliti roztaveného kovu do slévarenské
formy nastédva proces tuhnuti nalitého kovu, pfi¢emz pfi zméné skupenstvi z tekutého do tuhého
stavu dochézi k objemovym zménam. Tyto objemové zmény souvisi s odlévanym materialem, tj.
smriténim materidlu v tekutém stavu a smr$ténim béhem tuhnuti, které se nazyva stahovani.
Nasledkem téchto objemovych zmén jsou dutiny jak uvnitf tak vné odlitku nazyvané staZeniny.
Vyskyt staZenin na odlitku i v odlitku je neZddouci a jsou povaZovany za slévarenské vady
odlitku. Odstranéni stazenin se provadi pomoci nalitku, které jsou soudasti vtokové soustavy.
Nalitek je odformovany ve slévarenské formé a je vhodné propojeny s odlitkem a tvoii tak
zasobnik roztaveného kovu pfi procesu tuhnuti odlitku. Objemova zména uvnitt odlitku by pfi
spravné navrZeném jednim, popiipadé nékolika nalitky méla byt plné hrazena z materialu objemu
nalitku. Nalitky musi byt tudiz dimenzovany tak, aby jejich &as tuhnuti byl del$i nez &as tuhnuti
odlitku. Pfi dimenzovani velikosti nalitku musi byt zvaZzen odvod tepla z nélitku prostfednictvim
okolniho prosttedi. V technické praxi je to feSeno napf. dimenzovanim nélitku, kdy modul nalitku
Je vy8si nez modul odlitku (coZ pii jistém zjednoduseni a tvarové podobnosti odlitku a nalitku
plati pro jejich rozmér). Nevyhodou tohoto feseni je vyssi hmotnost, ktera se projevuje ve vyssi
potfebé nataveného kovu, coZ zvy3uje energetické pozadavky pti vyrobé odlitku, kapacitni
poZzadavky na tavici agregat, dopravu kovu a také na dimenzovani vtokového systému formy.

Dalsi moZnosti je vhodna tepelna izolace nalitku za pouZiti izolaénich obkladd, kterymi mohou
byt napi. materidly typu Sibral. Dalsi moznosti je zajisténi ohfati nalitku v procesu tuhnuti, co? je
moZzné zajistit za pomoci exotermickych obkladd, v kterych b&hem odliti a tuhnuti prob&hne
exotermicka reakce, pfi niz se uvolni teplo do nalitku. Nalitkové obklady jak izola¢ni, tak
exotermické pfedstavuji technicky naro&néjsi varianty procesu odlévani komplikujici formovaci
cyklus, nebot” obklad je tieba zalozit do formy, pfi kterém hrozi utrzeni formy a zadrobeni.
Nezanedbatelna je i ekonomicka stranka feSeni této problematiky, nebot’ tyto nalitkové obklady
Jsou cenové nakladné, zatézuji logistiku, kdy je tfeba zajistit jejich nakup, skladovani &i dopravu,
Zivotni prostiedi a znehodnocuji formovaci smés, takze po vyteseni odliku je nutno zajistit
separaci z formovaci smési.

Podstata vynalezu

Vyse uvedené nevyhody odstraiiuje technické feseni dle predlozeného vynalezu. Slévarenska
forma tvofend dvéma polovinami formy, jez jsou zhotoveny z formovaci smési, ve které je
vytvofena dutina vtokové soustavy, dutina odlitku, dutina nalitku, dutina liciho killu a lici jamka,
kde alespoii jedna dutina slévarenské formy je opatfena alespoii jednou pomocnou dutinou, ktera
se rozprostira soub&€zné podle jedné z dutin slévarenské formy. Vzdalenost pomocné dutiny od
alespoi jedné dutiny slévarenské formy je v rozmez{ 2 az 100 mm. Tloustka pomocné dutiny je
alesponi 2 mm.
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Objasnéni vykresu

Vynalez bude blize objasnén na pfikladech provedeni podle pfilozenych vykresii, na nichZ obr. 1
znazorfiuje slévarenskou formu s horizontalni dé€lici rovinou, obr. 2 zndzorfiuje piidorys
slévarenské formy s horizontalni délici rovinou a obr. 3 znazoriiuje prubéh teplotnich gradientd.

Ptiklad uskute¢néni vynalezu

Jak je znazornéno na obr. 1 a 2 je slévarenska forma 1 tvofena dolni ¢asti 2 a horni ¢asti 3 kde
obé Casti 2 a 3 slévarenské formy 1 jsou oddéleny délici rovinou 4. Ob¢ ¢asti 2, 3, slévarenské
formy 1 jsou zhotoveny z formovaci smési 5. Ve slévarenské formé 1 je zaformovéna dutina
vtokové soustavy 6 dutina odlitku 7, dutina kr¢ku nalitku 8, dutina nalitku 9, dutina vtokového
kalu 10 a lici nalevka 11. Déle je ve slévarenské formé jedna pfipadné n€kolik pomocnych dutin
12. Tyto pomocné dutiny 12 jsou vytvoteny v blizkosti dutiny ndlitku 9 a v podstaté se
rozprostiraji soubézné s dutinou nalitku 9. Vzdalenost v mezi dutinou nalitku 9 a pomocnou
dutinou 12 je v rozmezi 2 az 100 mm. Tloustka t pomocné dutiny 12 je alesponi 2 mm.

Vzdalenost v pomocnych dutin 12 od dutiny nalitku 9 musi respektovat pouZitou formovaci
metodu, jakoz i kvalitativni ukazatele formovaci smési 5 za studena i za tepla, tj. napf. vaznost
a pevnost za vysokych teplot. Dal$im parametrem ovliviujicim vzdalenost v je metalostaticky
tlak, ktery pisobi na ¢ast formy mezi dutinou nalitku 9 a pomocnou dutinou 12. Tento tlak je
pfimo tmérny vyskovému rozdilu mezi lici nalevkou pfip. jamkou a nélitkem a také hustoté
odlévaného kovu. Zvlasté u dlouhych dutin na vysku je tfeba pomocnou dutinu rozdélit z dGvodi
ptirozené konvekce.

Pomocné dutiny 12 1ze snadno vytvofit — odformovat pfidanim modeli pomocnych dutin na
modelové desky (nezndzornéno).

slévarenské formy 1 nasleduje proces tuhnuti odlitku, pfi¢emz pomocnd dutina 12, ktera se
rozprostira v bezprostiedni blizkosti dutiny nalitku 9 respektive v podstaté v dané vzdalenosti v
kopiruji jeji tvar, zabezpeGi dostateCnou tepelnou izolaci nalitku, takZze je zajiSténo tzv.
usmérnéné tuhnuti, kdy odlitek tuhne usmérnéné smérem k nalitku a teplota se zvySuje smérem
k nalitku.

Na obr. 3 je pak patrny pribéh teplotniho gradientu v oblasti nalitku a, v oblasti mezi nalitkem
a pomocnou dutinou b, v oblasti pomocné dutiny ¢ a v oblasti formy d. Carkované je znazornén
priibéh teplotniho gradientu bez aplikace pomocné dutiny 12 a déle plnou carou pribéh
teplotniho gradientu po aplikaci pomocné dutiny 12.

Pomocné dutiny 12 je mozné odformovat i v okoli odlitku, ¢imZ je mozné ovlivnit tepelné pole
odlitku.

Pramyslova vyuzZitelnost

Vynalez lze vyuzit pfi primyslové vyrobé odlitki jak ze slitin Zeleza, tak i z nezeleznych kovi
a pro viechny druhy formovacich smési. Vynalez lze pouzit i u kokilového liti tzn. i pro kovove
formy.
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PATENTOVE NAROKY

1. Slévarenska forma, tvofena ¢astmi (2) a (3), jeZ jsou zhotoveny z formovaci smési (5), kde
ve slévarenské formé (1) je vytvorena dutina vtokové soustavy (6), dutina odlitku (7), dutina
kr&ku nalitku (8), dutina nalitku (9), dutina liciho kilu (10) a lici nalevka (11), vyznaéena tim, Ze
alespoii jedna z dutin (6, 7, 8, 9, 10) slévarenské formy (1) je opatfena alespofi jednou, soub&zné
se rozprostirajici pomocnou dutinou (12).

2. Slévarenska forma podle naroku 1, vyznaéena tim, Ze vzdalenost (v) pomocné dutiny (12)
od alespori jedné dutiny (6, 7, 8, 9, 10) slévarenské formy (1) je v rozmezi 2 az 100 mm.

3. Slévarenska forma podle naroku 1, vyznacena tim, ze tloustka (t) pomocné dutiny (12) je
alespori 2 mm.

Seznam vztahovych znacek:

slévarenska forma

dolni &ast

horni ¢ast

délici rovina

formovaci smés

dutina vtokové soustavy
dutina odlitku

dutina kréku nalitku
dutina nalitku

10 dutina vtokového kilu
11 lici nalevka

12 pomocna dutina

oblast nalitku

oblast mezi nalitkem a pomocnou dutinou
oblast pomocné dutiny
oblast formy

vzdalenost

tloustka.
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Obr. 2
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