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Zpusob liti zapojovace pro Zelezni¢ni
spidhlo, model pro vytvareni formovaciho
ramu pro provadéni tohoto zpiisobu a
zapojovac pro Zelezni¢ni sprahlo vyrobeny
timto zpusobem

Anotace:

Pii provadéni zpiisobu liti zapojovale pro Zelezni¢ni
sptéhlo, a to jednoho zapojovate nebo dvou zapojovall
soudasné, dochazi k vytvéfeni formovaciho ramu, ktery je
svisle rozdélen na poloviny, pfi¢emz kazda polovina
definuje stranu alespoii jedné dutiny zapojovate, pfi¢emZ
obsahuje alespoti ¢ast liciho kandlu v mist& nad alespoii
jednou dutinou zapojovate, piidemz alespoi jedna dutina
zapojovade je rovnéZ orientovana ve svislém sméru, k liti
roztaveného kovu do formovaciho ramu pfes lici kanal a
do alespoii jedné dutiny zapojovace, pfi¢emz forma je
orientovana ve svislém sméru, a k vytloukani
formovaciho ramu pro uvolnéni alespoii jednoho
zapojovace po ochladnuti alespoii jednoho zapojovace.
Model pro vytvafeni formovaciho ramu pro provadéni
tohoto zpsobu obsahuje dv& poloviny (401, 411),

v podstaté definujici zrcadlové obrazy piisluSnych stran
alespoii jedné dutiny (403a, 403b, 413a, 413b)
zapojovace, a alespoii ¢ast (405, 415) liciho kanalu,

umisténého nad kaZdou stranou alespoii jedné dutiny
(4034, 403b, 413a, 413b) zapojovade, pfiCemZ alespori
jedna dutina (403a, 403b,413a, 413b) zapojovace je
orientovana ve svislém sméru s licim kanalem nad
alespori jednou dutinou (403a, 403b, 413a, 413b)
zapojovace, takze formovaci rdm ptijima roztaveny kov
pies lici kanal a vypltinje prvni konec alespoti jedné
dutiny (403a, 403b, 413a, 413b) zapojovace nejdale od
liciho kandlu pfed vypliiovanim druhého konce alespor
jedné dutiny (403a, 403b, 413a, 413b) zapojovace.
Zapojovag pro Zelezni¢ni sprahlo, vytvofeny timto
zpisobem, ma povrchovou tpravu a rozmérové tolerance
takové, Ze neni nutné obrabéni pfed uvedenim zapojovace
do vyuzivani.
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Odkaz na d¥ivéjsi podanou prihladku

[0001]

Tato pfihladSka narokuje vyhodu data podani
prihlasky US 13/250 148, podané dne 30.

Z patentové
zati 2011, jejiZ popis
se zde v plném rozsahu poznamenavd formou odkazu.

Oblast techniky

[0002]

Vynalez se obecné& tykd oblasti Zeleznidnich sprahel,

pficemZ se konkrétné& tykad 1liti zapojovacu spréhel, kteréito
liti m& za vysledek kvalitni zapojovac.

Dosavadni stav techniky

[0003]

Liti do piskovych forem je jednim z nejstardich postupt
pri 1liti, zejména pro odlévani té&lesa, kloubu

zeleznic¢niho sptrahla.

a zamku
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Jeho wvyuZivani je velice populdrni v dusledku nizkych

nakladd a jednoduchosti pouZivanych materidla.
Piskovy odlitek nebo odlitek, ktery je vysledkem 1iti
do piskovych forem, pfedstavuje odlitkovou &&st, vytvoFenou

pomoci néasledujiciho procesu:

(1) umisténi modelu do pisku pro vytvoteni formy, ktera

zahrnuje vtokovy systém,

(2) vyjmuti modelu,

(3) vyplnéni dutiny formy roztavenym kovem,

(4) ponechdni kovu vychladnout,

(5) rozbiti piskové formy a vyjmuti odlitku (co? je rovnéz

nazyvano jako proces vytloukani), a

(6) konecnd povrchova Uprava odlitku, kterd miZe zahrnovat
opravy svarovanim, brouSeni, obrabé&ni a/nebo operace tepelného

opracovani.

[0004]

Pfi 1liti do piskovych forem je primdrnim dilem vybaveni

forma, kterd obsahuje nékolik soucddsti.

Forma je rozdélena na dvé poloviny, a to na svr3ek formy
(horni polovina) a spodek formy (spodni polovina), které se

stykaji podél délici linie.

EX X
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Piskovéd smés je vyplnéna kolem hlavniho nebo vzorového
»modelu™, ktery vytvari dutinu formy, a ktery predstavuje

otisk tvaru, ktery je odlévan.

Pisek je obvykle uloZen v prvcich, kterym slévaci Fikaji
formovaci rémy, coZ predstavuje boxy beze dna nebo vika,

vyuZzivané pro uloZeni pisku.

Smés pisku miZe byt upé&chovéna, jak je piskovd smér
pfidavana, a/nebo kone&nd sestava formy mbZe byt nékdy
vystavena pusobeni vibraci pro zhutné&ni pisku a vyplnéni

nezadoucich volnych dutin ve forméd.

Pisek miZe byt vyplfiovdn ru&ng, pricemZ vSak stroje, které

vyuzivajil tlak nebo néarazy, zajistuji stejnomé&rné vypliiovani

N¢

pisku a vyZaduji mnohem méné Casu, ¢imZz dochdzi ke zvydeni

rychlosti vyroby.

Model je poté vyjmut, pficem? je ponechana dutina formy.

V pripadé poZadavku jsou p¥idéana jadra, naceZ je svriek

formy umistén na horni &&st spodku formy.

[0005]

Kromé vnéj8ich a vnit¥nich prvkd odlitku jsou do formy
zabudovany i dal8i prvky pro zajistovani proudéni roztaveného

kovu.

Roztaveny kov je nalévan do lici jamky, ktera predstavuje

velké zahloubeni na horni strané piskové formy.
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Roztaveny kov vytékad ven ze spodni &éasti této lici jamky
a dolld do hlavniho kandlu, nazyvaného jako lici kandl (nebo

spodni lici kanél).

Lici kanal je pripojen k sérii kandld, nazyvanych jako

lici kanalky, které privadéji roztaveny kov do dutiny.

Na konci kazdého liciho kandlku roztaveny kov vstupuje
do dutiny ©pres vtok, ktery reguluje pritokovou rychlost

a minimalizuje turbulence.

Komory, nazyvané stoupaci trubky, které jsou naplnény
roztavenym kovem, Jjsou <&asto pripojeny k systému licich
kan&dlku. Stoupaci trubky poskytuji pFridavny zdroj kovu bé&hem

tuhnuti.

KdyZz se odlitek ochlazuje, tak se roztaveni kov smrituje,
pticemz pfridavny materidl ve vtoku a stoupacich trubkach

pusobi pro zpétné plnéni do dutin v pripad& nutnosti.

Roztaveny kov, ktery proudi pfes vSechny kanadly (lici
kanal, lici kandlky a stoupaci trubky) bude tuhnout a zlstane
pfipevnén na odlitku, takZe musi byt odd&len od soudasti

po jejim vyjmuti.

Roztaveny kov je nalévadn do dutiny formy, naceZ po jeho

ochlazeni a ztuhnuti je odlitek odd&len od piskové formy.

[0006]

JelikoZz =zapojova¢ sprdhla je pomérné mald a jednoduché
soucast, tak byla tato soulast historicky obvykle vyréabéna

kovdnim, a nikoliv litim.
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Pfehled obrazkd na vykresech

[0007]

Systém bude 1lépe srozumitelny s odkazem na nésledujici

popis a vykresy.

SoucCésti na obrézcich nejsou nezbytné znazornény
v méritku, naopak jsou provedena urcité zdiraznéni

pro ilustraci principl tohoto vynalezu.

Kromé toho na obrédzcich vykrest stejné vztahové znacky

oznaCuji odpovidajici sou¢dsti na rliznych pohledech.

[0008]
Obr. 1 zné&zornuje perspektivni pohled na odlitek
zelezni¢niho spféhla, obsahujiciho =zapojova& (ktery neni

znézornén, avs$ak je umisté&n uvnit¥ sprahla).

[0009]

Obr. 2 znazorfnuje rozloZeny perspektivni pohled na sestavu
sptéhla, vyuZivanou pro vytvofeni Zelezniéniho spfahla podle

obr. 1.

LR R J
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[0010]

Obr. 3 znazoriuje perspektivni pohled na model pro

vytvo¥eni formy pro odlévani dvou zapojovacdn, jako Jje

zapojovac podle obr. 2.

[0011]

Obr. 4 znazornuje perspektivni pohled na dvé poloviny

formy, vytvorené z modelu podle obr. 3.

[0012]

Obr. 5 znézortiuje perspektivni prihledny pohled

na poloviny formy podle obr. 4, pripravené pro soudasné

odlévani dvou zapojovadl.
[0013]

Obr. 6 zndzornuje rozlozZeny perspektivni pohled

na poloviny formy podle obr. 5, které jsou oddéleny pro

uvolnéni odlitkl zapojovad&i.

Priklady provedeni vyndlezu

[0014]

V nékterych pripadech vSeobecné znamé konstrukce,

materialy nebo operace nejsou znazornény nebo popsany

podrobné.
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Kromé toho popsané prvky, znaky, struktury nebo
charakteristiky mohou byt kombinovany jakymkoliv vhodnym

zpusobem u jednoho nebo vice provedeni.

Je rovnéZ zcela pochopitelné, Ze soud&sti provedeni, které
jsou obecné& popsany a znazornény na obrdzcich vykresi, mohou

byt usporadény a vytvoreny v Siroké Skale odlisnych provedeni.

[0015]

Spfahlo 100 podle Asociace americkych Zeleznic (AAR),
znazornéné na obr. 1, predstavuje sestavu dild, u kterych dje
u vsech vyZadovéano, aby vzadjemné spolupracovaly pfesnym
zpusobem pro zajisténi radného provozu sestavy sprdhla a jeho

optimdlni Zivotnosti.

Provozni polohy zahrnuji uzam&ené usporadani, odem&ené

usporadani a nastaveni zamku.

JelikoZ souCdsti spfdhla jsou <&asto vyménovany bé&hem
Zzivotnosti sprahla, tak pri vyméné soucadsti museji byt

udrzovany vhodné vzdjemné rozméry pro fadny provoz.

Proto tedy kontrola rozmé&rovych toleranci soudasti spréhla

napomahad pfi zajisténi fadného provozu.

[0016]

Z ~ z

Sprédhlo rovné&z pfenddi sily v podélném sm&ru pri taZeni

a tlaceni Zeleznicéniho vozidla p¥i obsluZnych operacich.

Tyto sily mohou mit =znacnou velikost, c&asto ve vysi
nékolikaset tisic liber, pf¥icemZ vyZaduji, aby draha silového

zatiZenl pfes sestavu spréhla byla pfesné& kontrolovana.
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Konstrukéni zatiZeni podle AAR Specifikace M-211
dosahuji 650 000 liber pro kloub a 900 000 liber pro téleso
spféhla.

Stejnomérné zatiZeni napomdhd pfi zajisté&ni stejnomérnych
vzorl opotrebeni, a tim dédle k zajisténi stejnomé&rného

rozloZeni zatiZeni.

Nakonec pevnost sptrédhla a jeho Zivotnost mhZe =zabranit
predc¢asnym porucham dilq, coZ je pIfimo ovliviovéano
prostfednictvim konzistence rozm&rovych toleranci a v dasledku

toho udrovni stejnomérného rozloZeni zatizZeni.

[0017]

Obr. 2 znédzornuje hlavni soulasti sestavy 200 Zelezniéniho
sptahla, obsahujici téleso 204, kloub 208, Cep 212 kloubu 208,
zapojoval¢ 216, zamek 220 a zdvihdk 224 zamku 220.

Z techto hlavnich soucésti jsou kloub 208 a té&leso 204
obvykle vyrabé&ny s vyuzitim liciho procesu, Jjako dje 1liti

do syrovych forem.

V disledku malych rozméru  mohou byt zédmek 220,

zapojovac 216 a sestava zdvihdku 224 zamku 220 vyrébény pomoci

raznych zplsobd, jako je liti nebo kovani.

Jak je =zde popséno, tak zapojoval 216 muZe byt rovnéz
vyradbén pomoci procesu liti do piskovych forem nebo pomoci
skorepinové techniky =za studena, kterd je souldsti obecné

kategorie skofepinového formovani.

sene
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Jeden typ skofepinového formovani =za studena, ktery mizZe

byt vyuZivén, zahrnuje systém jader Isocure®.

Liti pomoci skofepinového formovani za studena nebo
procesu bez vypalovani vykazuje urdité nedostatky v porovnéani

s litim do syrovych piskovych forem.

To zajistuje lep3i (hlad8i) kone&nou povrchovou dupravu,
jakoZz 1 jemné&j3i rozmérové tolerance a mnohem konzistentné&jsi

souCédsti, vyrdb&né na zakladé stejnych forem.

Tyto vyhody znamenaji, Ze vyrabéné zapojovacCe nemuseji byt
podrobeny operacim dal&iho obrabé&ni Cepu nebo jinych soudésti
zapojovaCe, jak tomu bylo u znamych zapojovady, vyrébénych

litim nebo kovanim.

Dalsi  vyhody Jjsou uvadény podrobnéji v souvisejici
prihlasce, stejného majitele o n&dzvu ,Pouiiti procesu
formovani bez vypalovani pro vyrobu Zeleznic&nich sprahel™,
pfi¢emZz jde o patentovou pFihladku &. 12/685 346, podanou
dne 11. ledna 2010 (spisovd znacdka &. 13418-36), ktera je zde

v plném rozsahu uvadéna ve formé& odkazu.

[0018]

Béhem operaci zamykani a odemykani se kloub 208 otadi

kolem osy &epu 212 kloubu 208.

Zadni cast 228 kloubu 208 musi prochézet pod 1l8Zkem 232

kloubu 208 na zamku 220 b&hem operaci uzamykéni a odemykdni.
zamek se rovn&Z musi pohybovat dold a nahoru v komofe 236

télesa 204 béhem operaci uzamykéni a odemykéni.
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RovnéZz béhem ustaveni se zdmek 220 musi pohybovat nahoru
v komofe 236 télesa 204 tak, Ze 1luzko 240 na ramenu 244 zamku

dosedd presné na 1lUzko 248 zapojovace 216.

Zapojovac 16 déle obsahuje rameno 249 pro ovladéani
kloubu, <¢cep 251 a néboj 252, ktery Jje umistén ve stredu

zapojovace 216 v blizkosti cepu 251.

LiZko 248 ramena zamku obsahuje plochu 253 pro ovladani

zamku.

[0019]

SoucCasti sestavy 200 sprdhla vcetné zapojovale 216 museji
mit pfresné rozm&rové charakteristiky pro zaji3téni uspé&3ného

provozu.

Cim lep3i jsou rozmérové charakteristiky, tim hlad3i de

vlastni provoz.

Cim v&t3i jsou rozmé&rové odchylky, tim hrub%i je provoz,
piicemZz pokud jsou prilis velké, tak dojde k zadfeni souCdsti

a sprahlo se miZe stdt provozu neschopnym.

Hladka povrchova dUprava rovné€z napomdhd pf¥i Uspé&3ném
provozu, coz Jje zlepSeno pri vyuZivédni 1iti do piskovych
forem, avsak je3té vice pfi vyuZivéni 1liti bez vypalovani nebo

skofepinového formovani.

Pokud Jjsou tolerance soucCasti prilis velké, tak mazZe
dochazet k interferenci p¥i otaceni kloubu 208 vzhledem

k télesu 204 a zamku 220.
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Tato interference miaZe zpusobit stav pfilepeni, takze
provoz uzamykani a odemykdni sprahla je obtiZny. V nékterych
pripadech extrémni tolerance u pfisludnych rozmé&rl souCastil
mohou zpusobit nezpusobilost sprahla k provozu a/nebo

neschopnost vymény soucasti.

[0020]

Obr. 3 znézorfiuje model 300 pro vytvoreni formy
(viz obr. 4) pro liti zapojovacl, jako je zapojovac 216 podle

obr. 2.

Model 300 obsahuje dvé poloviny 301 a 311, obsahujici
zrcadlové obrazy dvou stran dutin zapojovace pro odlévani dvou

zapojovacl.

Model 300 mGZe obsahovat pouze jednu stranu na polovinu
modelu pro odlévani jediného =zapojovace, avSak model 300
zobrazeny na obr. 2, mbZe vytvaret formu pro odlévani

dvojnédsobku zapojovacll soucasné ze stejné formy.

Konkrétn& prvni polovina 301 obsahuje stranu 303a pro
definovani ¢&asti prvni dutiny zapojovace, a stranu 313b pro

definovani ¢asti druhé dutiny zapojovace.
Druhd polovina 311 obsahuje stranu 303b pro definovani
dalsi ¢&asti prvni dutiny zapojovage, a stranu 313a pro

definovani dalsi ¢asti druhé dutiny zapojovace.

Pokud fekneme, Zze strany 303a, 313b a 303b, 313a

zapojovale z dvojice dutin zapojovale tvori zrcadlové obrazy
vzajemné na prisludnych polovindch 301 a 311, je nutno fici,
e si v podstaté odpovidaji, pokud je forma 400 z modelu 300

preklopena na polovinu (viz obr. 4).
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Toto odpovidéani vytvari dva Uplné zapojovace 216, pokud je
forma z modelu 300 wvyuZivédna pri 1iti, kdy =zapojovace 216
splnuji nebo prekracuji prumyslové normy pro rozmérové

tolerance.
[0021]

Kromé& toho prvni polovina 301 modelu obsahuje vyvySenou
¢ast 305 pro vymezeni miskovité dutiny liciho kanédlu, pricemZ
druhd polovina 311 modelu obsahuje vyvySenou cast 315 pro

vymezeni zbytku dutiny liciho kandlu.
Tyto vyvySené casti 305 a 315 pro dutinu liciho kandlu
jsou umistény nad stranami zapojovaCe pro pripojeni vnéjsi

plochy formy, vytvorené z modelu 300, k dutindm zapojovace.

Strany 303a, 313b a 303b a 313a polovin 301 a 311 modelu

jsou orientovany ve svislém sméru, pficemZ prvni konce (oblast
ramen 249 pro ovladani kloubu) lezi dole a druhé konce (oblast
lGZek 248 ramen zémku) leZi nahote, coZ miaZe byt obraceno

u alternativnich provedeni.

Proto tedy vyvySené cCasti 305 a 315 vymezuji dutinu liciho
kandlu, kterou Jje roztaveny kov privadén pomoci gravitace
do dutin zapojovade, vymezenych pomoci =zrcadlovych stran

zapojovace.

To napoméhé& pf¥i odlévani zapojovace pomoci formy, kterd je

tvorena modelem 300.

Roztaveny kov proudi stejnomérné za GCelem vyplnéni
nejprve prvnich koncl dutin zapojovace (dale od dutiny liciho

kandlku) pred vyplnénim druhych konct.



w3 -

[0022]

Prvni polovina 301 modelu 300 maZe obsahovat sklonény
otisk 307 pro vymezeni prvniho vtoku pro prijimadni roztaveného
kovu z liciho kandlu a pro ptrivadéni roztaveného kovu do hrdla

dutiny zapojovace.

Druhd polovina 311 modelu 300 miZe obsahovat sklonény
otisk 317 pro vymezeni druhého vtoku pro ptivadéni roztaveného
kovu od 1liciho kandlu a pro ptrivaddéni roztaveného kovu

do hrdla dalsi dutiny zapojovacde (ze dvou dutin zapojovace).

Sklonéné otisky 307 a 317 mohou napéjet plochy uUsek kaZdé

strany prislusnych hrdel dutin zapojovace.

[0023]

Z hlediska systému skorepinového formovdni za studena Jjsou
u jednoho prikladu boxy formy svisle nebo vodorovné rozdéleny
pomoci dvou oddélenych polovin, které nejsou vytvoreny
z jednoho kusu, av3ak jsou provedeny jako samostatné poloviny

ve stejném formovacim réamu.

Pisek miuZe byt smisen a upé&chovan (nebo vhanén) do dutiny
formoyaciho rdmu s vyuzitim modelu 300, naceZz miZe byt

vytvrzen pomoci aminového plynu.

U jiného prikladu mGzZe byt model vytvarovan bez vyuzivani

formovacich rami, jak je zndmo z dosavadniho stavu techniky.

Tvar formy je wvelice UCinny a poskytuje pomér pisku

vzhledem ke kovu z hlediska hmotnosti o velikosti 0,9 : 1.
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Po dokon&eni procesu vytvrzovani jsou dvé poloviny 401

a 4 formy 400 (viz obr. 4) vypuzeny na péas (nebo jsou
pritlacovéany dolt po kolejnicich) za Ucelem dalsiho
zpracovani.

Pokud jsou obé poloviny 401 a 411 dokonéeny, Je kazZda
o&idténa a upnuta ve svislém sméru s vyuZitim malych
pruzinovych svorek (nezndzornéno) pro pridrZovédni polovin

dohromady.

[0024]

Obr. 4 znazornuje formu 400, obsahujici dvé poloviny 401
a 411 formy, vytvofené z modelu podle obr. 3 a predstavujici
zrcadlové obrazy dvou stran dutin zapojovacCe pro odlévani dvou

zapojovacu 216.

Obr. 5 zndzoritiuje poloviny 401 a 411 formy podle obr. 4,

preklopené ve form& 500 a pripravené pro odlévani dvou

zapojovacu.

Pokud byl ©pouze Jediny zapojova¢ definovan pomoci
modelu 300, tak forma 400 bude pouze vytvadfet jedinou dutinu
zapojovace, kterd bude vychazet =z formy, kterad vypada jako

forma 400, roztiznutéd v poloviné pres svij stred.

U provedeni, zndzornéného na obr. 4 a obr. 5, forma 400
a 500 obsahuje dvé& dutiny zapojovace, urcené pro odlévani dvou
zapojova&ld 216. Mohou byt vytvofeny pridavné formy na zaklade
pfedmétného popisu, které umoziuji souCasné odlévani vice nei

dvou zapojovacl 216 najednou.
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[0025]

Zejména prvni polovina 401 a 501 formy obsahuje

stranu 403a prvni dutiny 503 zapojovaCe a stranu 413b druhé

dutiny 513 zapojovace.

Druhd polovina 411 a 511 formy obsahuje druhou stranu 403b
prvni dutiny 503 zapojovaCe a druhou stranu 413a druhé

dutiny 513 zapojovace.

Prvni polovina 401 a 501 formy rovnéZ obsahuje c&ast 405
dutiny 505 1liciho kandlu miskovitého tvaru, ptric¢emZ druhé
polovina 411 a 511 formy obsahuje zbytek 415 dutiny 505 liciho

kandlu.

KaZzdd prvni a druhd& polovina 401 a 411 formy 400 rovnéz

obsahuje prislusné sklonény vtok 407, 507 a 417, 517, ktery

pripojuje 1lici kandl 505 k pfrisludSnym dutindm 503 a 513

zapojovace.

Vtoky 407, 417 a 507, 517 mohou alternativné napdjet jiné

pfislusné dutiny 513 a 503 zapojovace u Jjiného provedeni.

Vtoky 407, 417 a 507, 517 mohou byt vytvofeny tak, Ze Jjsou

z
zapojeny do hrdla 25 kazdé ©prisludné dutiny 403, 413

a 503, 513 zapojovace.
[0026]

Jak Je dale znadzornéno na obr. 5, tak roztaveny kov

vstupuje ve sméru Sipky 520 a prochédzi pres lici kandl 505.

Lici kanal pusobi jako stoupaci trubka pro odlévani pri
nalévani roztaveného kovu pfimo do dutin 503 a 513 zapojovace,

pric¢emZ poskytuji ptidavny zdroj kovu bé&hem tuhnuti.

XX

ceod
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Proto tedy otev¥ené stoupaci trubky poskytuji zdroj kovu
pro kompenzaci pfi smr$tovani a zabranuji pred&asnému tuhnuti,

nebot usnadnuji proudéni kovu.

Roztaveny kov prochézi pres vtoky 507 a 517 pro vyplnéni
p¥isludnych dutin 503 a 513 zapojovace, pricemZ vypliuje prvni
konce (oblast ramen 249 pro ovladani kloubu) pred druhymi

konci (oblast luZek 248 ramena zamku).

Je zcela ztrejmé, Ze dutiny 503, 513 zapojovace mohou byt
orientovany obracené seshora dolli, neZ jak Jje znazornéno,

takZe druhé konce mohou byt plnény pred prvnimi konci.

—
w

Vtoky 507 a 517 mohou napédjet hrdla 252 dutin 503 a

O
w

zapojovaCe. Hrdla 252 odpovidaji stfedovym usekum dutin 5

a 513 zapojovace, umisténym mezi prvnim a druhym koncem.

[0027]

Svislé 1iti wumoZnuje nejlepSi smérové tuhnuti, nebot
forma 500 bude napé&jena roztavenym kovem od spodni Céasti

nahoru.

Roztavend ocel proudi ke spodni casti formy 500, kde
zatind vypliiovat dutiny 503 a 513 =zapojovaCe pocinaje
od horniho konce ramen 249 zapojovace a pokracuje po své cesté
zpét vzhlru k licimu kanalu 505 (nebo stoupaci trubce),

az celé dutiny, vytvarejici tvary zapojovacl, Jjsou naplnény.

JelikoZ? kov ve spodni &&sti vrSku ramena 249 zapojovace
byl naplnén jako prvni, tak se bude jako prvni ochlazovat

a bude vytvaret presné rozméry, poskytované pomoci formy.
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Tento proces tuhnuti bude pokracovat smérem zpét az
k licimu kandlu 505 (nebo stoupaci trubce), kde roztaveny kov
bude udrZovan pri velmi vysoké teplot&, aZ bude celd dutina

zapojovace vyplnéna.

Nebudou zde existovat Zadné uUseky zapojovale, které by
tuhly Jjako prvni, nad spodnim vr3kem, coZ bude zabrahovat

tomu, aby roztaveny kov napdjel formu zapojovade pfi tuhnuti.

Lici kanal 505 (stoupaci trubka) na horni &asti bude
nadale napajet =zapojovace 216, které Jjsou odlévany, JjelikoZ

posledni oblast tuhnuti je na horni stran& odlitku.

Jde o idealni posloupnost 1liti a tuhnuti pro odlévanou

soucCast.

[0028]

PfrestoZe obr. 6 znazortuje poloviny 501 a 511 formy podle
obr. 5 jako oddélené pro uvolnéni odlitych zapojovad&l, tak
poloviny 501 a 511 formy ve skutenosti nejsou odd&leny, jak
je znédzornéno, avSak musi s nimi byt tF¥eseno pro uvolné&ni

pisku.

Vysledkem jsou dva odlité =zapojovace 216, spojené
na jejich prisludnych hrdlech 252 pomoci naplnénych vtokd 607

a 617, pri¢emZ existuje naplnény lici kanal 605.

Naplnéné vtoky 607 a 617 a lici kandl 605 jsou odejmuty
ode dvou =zapojovaci 216, které jsou otryskdvany piskem pro

o¢isténi zapojovacu 216.

ZapojovaCe 216 mohou byt tepelné zpracovany a otryskany

podruhé, pokud je to nezbytné.
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Zapojovale 216, které jsou vysledkem popsanych procesq,
spliuji tolerance normy AAR a nevyZaduji daldi obrabéni,
naptiklad v pripadé& ¢&epu, jak Jje b&Zné u zapojovadu 216,
vyrabénych pomoci kovadni nebo iiti prostfednictvim 1iti

do syrovych forem.

[0029]

Zde pouzivané terminy a uvedeny popis jsou poskytovany

pouze ilustrativni formou, a nepfedstavuji Z4adna omezeni.

Pro odbornika z dané oblasti techniky jsou zFejmé riizné
varianty z hlediska detaild shora uvedenych provedeni, aniz by
doslo k odchyleni se od dale wuvedenych principt popsanych

provedeni.

Napfiklad kroky zplsobld nemuseji byt provadény v urditém
pofadi, pokud neni vyslovné uvedeno, prestoZe mohou byt

prezentovany v tom pofadi, které je popséno.

Rozsah vynalezu bude proto stanoven pouze néasledujicimi
nadroky (a jejich ekvivalenty), ve kterych je nutno vedkeré
vyrazy chapat v jejich nej$irsim smyslu pokud neni uvedeno

jinak.

[ EXE X}
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Seznam vztahovzch znacek

100 - sprahlo

200 - sestava 200 Zeleznicé¢niho sptréhla
204 - téleso

208 - kloub

212 - Cep 212 kloubu 208
216 - zapojovacd

220 - zamek

224 - zdvihédk 224 zamku 220
228 - zadni ¢&st 228 kloubu 208
232 - 1Gzko 232 kloubu 208
236 - komora 236 zamku 220
240 - 14zZko

244 - rameno

248 - 14zZko

249 - rameno

251 - Cep

252 - néaboj

253 - plocha

300 - model

301 - polovina

303a - strana

303b - strana

305 - vyvySend Cast

307 - sklonény otisk

311 - polovina

313a - strana

313b - strana

315 - vyvySend Cast

317 sklonény otisk



400
401
403b
407
411
413b
415
417

500
503
505
507
513
517
520
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forma
polovina
strana
sklonény vtok
polovina
strana

zbytek

sklonény vtok

forma

prvni dutina 503 zapojovace
dutina 505 liciho kanédlu
sklonény vtok

druhd dutina 513 zapojovace
sklonény vtok

Sipka
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PATENTOVE NAROKY

1. Zapojoval pro Zelezni¢ni spfédhlo, vyrobeny pomoci
liciho procesu, obsahujiciho skofepinové formovani za studena
pro vytvofeni formy pro vyuZiti pfi 1iti =zapojovale, pricemz
zapojoval ma konelnou povrchovou uUpravu a rozmérové tolerance

takové, Ze obréabéni c¢epu neni vyZadovano pred uvedenim

zapojovace do provozu.

2. Zpusob liti alesponl jednoho zapojovace pro Zeleznilni

sprdhlo, obsahujici:

vytvareni formovaciho ramu, ktery je svisle rozdélen
na poloviny, pficemZz kaZdd polovina definuje stranu alespon
jedné dutiny zapojovace, pficemZ obsahuje alesponn cast liciho
kandlu v mist@& nad alespoil jednou dutinou zapojovalCe, pricemzZ
alespon jedna dutina zapojovace je rovnéz orientovéana

ve svislém sméru,

1liti roztaveného kovu do formovaciho rému pres lici kanal
a do alespor jedné dutiny =zapojovace, pficemz forma je

orientovéna ve svislém sméru, a

vytloukani formovaciho rému pro uvolnéni alespon jednoho

zapojovale po ochladnuti alesponl jednoho zapojovace.

3. Zplusob podle naroku 1,
vyznacuijici s e t im, Ze vytvafeni formovaciho
ramu obsahuje vytva¥eni formovaciho rému prostfednictvim

procesu skofepinového formovani za studena.

L]
[ X ]
»
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4. Zplsob podle

vyznadcuijici s e
ramu obsahuji zrcadlové obrazy
a vtok, zapojeny mezi

zapojovace tak, Ze

tim,
stran dvou dutin
licim kanalem a jednou

roztaveny kov prochazi

*
&
L]
.
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naroku 2,
Ze poloviny formovaciho
zapojovace
ze dvou dutin

pres kazZdy vtok

do pfisludnych hrdel dvou dutin zapojovace pro odlévani dvou

zapojovacl soucasne.

5. Zptusob podle
vyznacujici s e tim,
Ghlem od liciho kanalu do hrdel
zapojovace.

6. ZplUsob podle
vyznadcuijilci s e tim,

z hlediska hmotnosti formy je zhruba 0,9

7. Zapojoval pro Zeleznicéni

podle néroku 2, kteryito
a rozmérové tolerance takové,

uvedenim zapojovace do vyuZivani.

sptahlo,

zapojovac

naroku 4,
7e vtoky probihaji pod
kazdé

pfislusné dutiny

naroku 2,

Ze pomér pisku ke kovu
1 nebo lepsi.

vytvoreny zplsobem

ma povrchovou Upravu

Ze obré&béni cCepu neni nutné pred

8. ZpUusob 1iti dvou =zapojovaCu pro Zeleznicni spfahlo,
obsahujici:
vytvareni formovaciho ramu, ktery obsahuje dvé svisle

poloviny, p¥i&emZ kazda polovina obsahuje v podstaté zrcadlovy

obraz stran dvou dutin =zapojovale, orientovanych svisle
ve formovacim ramu, pricemz kazdéd polovina dale obsahuje
alespoii &ast liciho kandlu, kterd je zapojena mezi vnéjsi

plochou rédmu a dutinami zapojovace,
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liti roztaveného kovu pres 1lici kandl pro podstatné
vyplnéni dvou dutin zapojovace, ptfiemZz forma je orientovana

ve svislém sméru, a

vytloukani formovaciho r&mu pro uvolnéni dvou zapojovacl

po ochladnuti zapojovadu.

9. Zplsob podle naroku 8,
vyznadcuijici s e t im, Ze alesponn C&st 1liciho
kandalu je umisténa nad svisle orientovanou dutinou zapojovacde,
takZe roztaveny kov vypliiuje prvni konec dvou dutin zapojovacde
nejdale od liciho kandlu pfed vyplfiovdnim druhého konce dvou

dutin zapojovace.

10. Zpusob podle naroku 8,
vyznacuijici s e tim, Ze formovaci ram dale
obsahuje vtok v kaZzdé poloviné formovaciho rému, pricemZ kazdy
vtok Je zapojen mezi licim kandlem a jednou z p¥isludnych
dutin zapojovace, takZe roztaveny kov prochdzi pfes kaidy

z vtokid do prisludnych dutin zapojovade pro odlévani dvou

zapojovadl soucasné.

11. Zptsob podle naroku 10,

[OR
o

vyznacuijici S e tim, Ze vtoky Jjsou sklonén

M

pro spojeni liciho kanalu s ndboji hrdly kazZdé pfisludn

dutiny zapojovace.

12. Zplsob podle naroku 8,

.

vyznacuijici s e t im, Ze vytvafeni formovaciho

~

ramu obsahuje vytvafeni formovaciho ramu pomoci procesu

skofepinového formovani za studena.

edemee

exve

L EX R



.
esPase
]

-2 -

13. Zapojoval pro Zeleznic¢ni spféhlo, vytvofeny zpusobem

saee

[XER]

ere ™
»

e «e .

podle néroku 8, kteryZto zapojovaé mad povrchovou uUpravu
a rozmérové tolerance takové, Ze obrdbéni c&epu neni nutné pred

uvedenim zapojovace do vyuzivani.

14. Model pro vytvareni formovaciho radmu pro formovéani
zapojovace  pro Zelezniéni sprahlo, ktery obsahuje dvé
poloviny, v podstaté definujici =zrcadlové obrazy pfislusnych
stran alespon Jjedné dutiny zapojovace, a alespon ¢ast liciho
kandlu, umisténého nad kaZdou stranou alesponn jedné dutiny
zapojovace, pricemZz alespon Jjedna dutina zapojovace je
orientovdna ve svislém sméru s licim kandlem nad alespoi
jednou dutinou zapojovace, takZe formovaci ram prijimé
roztaveny kov pres lici kandl a vypliuje prvni konec alespon
jedné dutiny =zapojovace nejdédle od liciho kandlu pred

vypliovanim druhého konce alespon jedné dutiny zapojovace.

15. Model podle naroku 14,
vyznacuijici s e tim, Ze dve poloviny
v podstaté definuji zrcadlové obrazy stran dutin dvou

zapojovaclh, takZe dva zapojovace mohou byt odlévany souclasné.

16. Model podle naroku 15,
vyznadcuijilci s e tim, Ze zrcadlové obrazy
kazdého zapojovaCe jsou prevraceny, takZe Jjedna dutina
zapojovace Je orientovana proti druhé dutiné zapojovace

vzhledem ke svislé ose, pllici lici kanal.

17. Model podle naroku 15,

~ ' ’

vVvyzna ujici s e tim, Ze kazda ze dvou
polovin déle definuje vtok, odpovidajici jedné =z dutin
zapojovate, pricemZ vtok je zapojen mezi lici kanal a dutinu

zapojovace.
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18. Model podle naroku 17,
vyznadcuijici s e t im, Ze kazdy p¥isludny vtok

je sklonén pro napdjeni hrdla prislu3né dutiny zapojovace.

19. Model podle naroku 15,
vyznadcuijici s e tim, Ze dale obsahuje
sklonény otisk, definovany na kaZdé poloviné, pficemz kazZdy
sklonény otisk odpovida vtoku, ktery pripojuje lici kanél

k jedné z dutin zapojovace.
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