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Spdsob vyroby uhlikovej polotrvalej formy na odliatky

Vynédlez spadd do oboru spracovania
kovov na GZitkové predmety a sGliastky.
Riesl spOsob vyroby uhlikovej formy na
odliatky s hladkym a Jemnym povrchom.
Postupuje se tak, Ze zakladna zmes, pri-
pravend z 60 aZ 70 % hmotnosti prirod-
ného grafitu, 5 aZ 10 % hmotnosti petro-
lejového koksu alebo gadzi sa zmiesSa s
20 aZ 30 % hmotnosti spojiva, ktorym je
kageno&holné smola s bodom maknutia
70° C a dalej sa rozomelie na zrnenie
0,04 aZ 0,2 mm a lisuje za zniZenia
jed pbvodnej vysky o 10 %. Potom sa do
zmesi vlozi model g reliéfom, opatreny
dutinou pre vtokov( a naliatkovi slsta-
vu a lisuje sa najprv pri nizkom tlaku a
potom za ochrany gumovou podlozkou pri
tlaku 20 aZ 50 MPa do 2zmesi.
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Vyndlez sa tyka spb8sobu vyroby uhlikove]j polotrvalej formy na odliatky s hladkym a
Jjemnym povrchom.

V technickej praxi je ¥asto potrebné vyrobit odliatky s velmi ¥lenitym, Jemnym a hlad-
kym povrchom. V mnohych pripsdoch je odlievanie najvhodnej3f alebo jediny spbsob vyroby
takjehto odlistkov. V ingych pripadoch ide o zhotovenie origindlov umeleckych diel, nejma
plo&nych tvarov, asko si medaily, plekety a psmatné dosky.

V sd¥asnosti sa pouZivaji na vyrobu odliatkov tvarovo a rozmerovo presnych Zkrupinové
keramické formy, kovové kokily alebo v krajnom pripade pieskové formy. VZetky maji spolodny .
nedostatok, Ze ich vyroba je précna, ekonomicky nékladné a okrem kovovych kokil si vhodné
iba na jedno pouZitie.

Uvedené nedostatky su odstrdnené u sp8sobu vyroby uhlikovej polotrvelej formy na od-
liatky s hladkym a jemnym povrchom podla vyndlezu, pri ktorom sa zékladné grafitovd zmes
mie3a, lisuje, vylisok sa vyjme vytladenim a tepelne spracuje, podstatou ktorého je, Ze
‘zdkladnd zmes, zloZend zo 60 a¥ 70 % hmotnosti prirodného grafitiu so zrnenim pod 0,1 mm,

5 a4 10 % hmotnosti petrolejového koksu alebo sadz{ so zrnenfm pod 0,1 mm & 20 a% 30 %
hmotnosti spojiva, ktorym je keamenouholnd smola s bodom maknutia 70 °C, sa po premieXanit
rozomelie na velkost Zastic 0,04 a%Z 0,2 mm. balej sa zéklednd zmes lisuje za zni%enia jej
p8vodnej vydky o 10 % a do zmesi sa vlo%f model, opatreny dutinou pre vtokovd a naliatkovi
sustavu, reliefom dolu a lisuje, 2za chrénenia gumovou podloZkou, pri tleku 20 a% 50 MPa
do zmesi,

Vyhodou sp8sobu podla vyndlezu je, ‘%e sa ziskajy odliatky s velmi kvalitnfm, hladkym

povrchom a vysokou tvarovou presnostou. Vyhodou uhlfkovych foriem je i pomerne malé tepelnd
roztafnost, koeficient tepelnej roztaZfnosti sa pohybuje v rozsahu od 0,2 do 0,6.10"6.K'
a zdvis! od volby zdkladnych uhlfkovych surovin. Ich poufitim sa zi{skajd polotrvalé formy
na vyrobu odlistkov zo zliatin Yahkotavitelnych kovov, hlinfka alebo bronzu s vysokym né-
rokom na hladkost povrchu a pri ploZnych odliatkoch aj &lenitost povrchu. Spdsob nahrédza
pracovny sp8sob vyroby tzv. jednordzovych pieskovych alebo skrupinovych foriem, pri¥om sa
vyrobi forme s vynikeJjdcou kvaelitou povrchu, ktord sa dd pouZit 20 a% 150-krédt, podTa kva-
lity vychodiskovyeh surovin, spdsobu vyroby a hospoddrenia & nou v prevddzke. ’

Predmet vyndlezu Je ilustrovany na prikladoch prevedenia.

Pri1klad 1

Zdkladnd zmes zlo%end z 70 % hmotnosti prirodného grafitu zrnenia 0,08 mm se zmie3a
s 8 % hmotnosti kemenouholnej smoly a 22 % hmotnosti spojiva a vymieSend zmes sa rozomelie
na zrnenie 0,1 mm. Vysype sa do lisovaného nédstroja. Po zarovneni povrchu zmesi sa tdto
jemne predtlal{ hornym lisownikom tak, aby sa pbdvodnd vy¥ke nasypanej zmesi zmenZila o Jed-
nu desatinu. Na predtlafenyi zmes sa poloZf model s reliéfom dolu, opatreny dutinou pre vto-
kovi a naliatkovd sistavu. Na model sa polo%{ makkd gumové podlofka s rozmermi lisovnice
a lisovnikom se model zatla¥f do uhlfkovej zmesi tlakom 30 MPa. Po uvorneni tlaku a vysu-
nut{ lisovnika z lisovnice sa vylisok vyhadzova¥om vytledi z lisovacieho néstroja. Vylisok
sa tepelne spracuje v peci pri teplote 1 273 OK v ochrennej atmosfére 2istého dusika,

Priklad 2

Zmiedanim 63 % hmotnosti prirodného grafitu zrnenia 0,08 s 10 % hmotnosti petrolejové-
ho koksu zrnenia 0,06 mm a 27 % hmotnosti kamenouholnej smoly s bodom meknutia pod 70 °c
ako spojivom sa pripravi zdékladnd zmes. Postupom podla prikladu 1 sa zhotovi vyliaok ktory
sa tepelne spracuje v ochranne] atmosfére pri teplote 2 435 °c.
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Kontrolovand %ivotnost foriem sa zvyZila vo vietkych pripadoch pouZitia pﬁtdes}at -1
stondsobne.

PREDMET VYNALEZU

Spbsob vyroby uhlikovej polotrvalej formy na odliatky s hladkym a Jemnym povrchom,
pri ktorom sa zékladné grefitovd zmes mie3a, lisuje, vylisok sa vyjme vytlaéenim a tepelne
spracuje, vyznaleny tym, Ze zékladnd zmes zlo%end zo 60 a% 70 % hmotnosti prirodného gra-
fitu so zrnenfm pod 0,1 mm, 5 aZ 10 % hmotnosti petrolejového koksu alebo sadzi so zrnenim
ped 0,1 mm a 20 a% 30 % hmotnosti spojiva, ktorym je kemenouholnd smola s bodom maknutia
70 °C, sa po premiedanf rozomelie na velkost astfc 0,04 a% 0,2 mm a lisuje za znilenia Jed
pbvodnej vysky o 10 %, potom sa do zmesi vlo#{ model, opatreny dutinou pre vtokovi a na-
liatkovd sustavu, reliefom dolu a lisuje za chrénenia gumovou podlozkou pri tlaku 20 a%
50 MPa do zmesi.
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