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(54 Spbsob vyroby péskovych vodilov s‘kombirixovamfmi prvkami

¢ a zariadenie na vykonévanie tohto spdsobu

RieXenie umoZliuje vyrobu xompaktnfch
péskovych vodidov s kombinovanymi prvkami,

ur&enych najmé pre vpodtovd techniku,

Podstata spdsobu viroby podYa vynélezu
spo&fva v tom, Ze jednotlivé prvky kombi-
novaného péskového vodia sa po zlepeni

nejprv pri vstup

formuji do kompektného péskového dtvaru
tlakom na okrajové Zily, a potom sa na
plochu péskového dtvaru p8sobi pri precho-
de vysudovacim kanédlom tlakom striedavo 2z
oboch strén, Zariadenie na vykonévenie
tohto spbsobﬁ pozostéva z vysudovacieho
kenéla, formovacieho systému vytvoreného
napriklad z pruZne osadengch, zboku nasta-
viterngch formovacich Xladiek a zo susta-
vy najmenej dvoch rotainfch stabiliza®ngch
valeov, nestaviteInfch kolmo na zvisld o,s

e do vysuSovacieho kanéla

vysusovacieho kanédla.
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Vynélez sa tyke spdsobu vyroty péskovych vodiZov s xombinovanymi prvkemi, predoviet-
kfm miniatdrnych péskovgch vodiZov a zariaden';i.a na vykonévanie tohto spdsobu.

Péskové vodide nachédzajd ¥iroké uplatnehie v elektroteéhniekon priemysle. Popri vy~
robe péskovych wodiZov so ¥ilami s v&33f{m priereszom vodivych jadier atéle naliehavejiie
vystupuje potreba vyroby miniathh péskovych voditov s podstatne menifim prierezom vo-
divfeh jadier, ako aj nutnost rogdirit sortiment doteraz vyrébanych péskovych vodidov
s jednoduchymi ¥ilami kruhového prierezu o nové aruhy vodiZov, vytvorenfch napriklad spo-
jenim niekoXkych stodenych pérov alebo jednoduchych ¥{1 spojenfch so stofenymi Zilai\:l.
Vyroba péskovych vodi%ov s jednoduchymi Zilemi kruhového prierezu bola zvlédnutd techno-
logickym postupom, ktory apoéiva v spdjant jednotlivo izolovangeh ¥{1 pomocou spojiva tak,
Ye sa %ily, uloZené vedTa sebda s urditimi meézerani vedd cez goradovaci{ valec do nanésa-~
cej nédobky s lepiacim roztokom, kde sa obalia spojivom, Potom prechédzajd stieracim za-
riadenim do vysuSovacieho kanfla, kde po odpareni prchavych gloZiek dochédga k pevnému
spojeniu jednotlivych ¥41 do plochého dtvaru. Tento apdsob sa v3ak nedé aplikovat aj na
vyrobu kombinovanych péskovfch vodidov, pretbze na proces sp&jania jednotlivych prvkov
pri tychto vodiZoch né velmi nepriagnivy vplyv xmitanie pérov pri prechode vysusovacim
kanélom, ako aj nerovnomerné ngpmitie Jednotlivgeh %11 péskového vodia. KedZe pri kombi-
novanych vodi¥och dochéddza k spojeniu 3ednoﬁiivych prvkov len na miestach, kde sa dotfka-
jt, teda na menSej dotykovej ploche ako pri #iléch kruhového prierezu, spésobuje toto
kmitanie a nerovnomerné napnutie Jednotlivych 21 péskového vodida mﬂostabpéné spojenie
jednotlivgch prvkov, pripadne rozpadnutie celého péskového dtvar@.

Tieto nedostatky odstrafiuje predloZeny :vynélez spdsobu vyroty péskovych vodiov
s kombinovanymi prvkemi, pri ktorom sa #ily alebo sustavy Z{1 vedd cez lepiaci roztok a
po odstrénent prebyto¥ného nénosu preehédzajﬁ do vysudovacieho kanéla, kde po odsfréneni
prchavych zloZiek z lepiaceho roztoku dochddza k ich zlepeniu, ktorého podstata spoliva
v tom, e sa %ily alebo sistavy %11 najprv na vstupe do vysuovacieho kanéla formujd do
xompaktného péskového dtvaru tlekom na okrajové #ily alebo sdafavy %{1 a potom sa pri
prechode vysu$ovacin kandlom pOsobi na ploc!_m takto sformovaného péskového ttvaru tlakom
striedavo z oboch strén. Podstata gariadenia na vykonédvanie tohto spdsobu spoliva v tom,
%e na vstupe do vysuSovacieho xanéla je umiestneny formovaci systém, vytvoreny napriklad
z prufne osadenych, zboku nastaviternfch formovacich kladiek, nad'ktoryu sl umiestnené
najmenej dva rota¥né stabiliza¥né valce, nastaviteIné v kolmom smere na gvisld os vysudo-
vacieho kandla.

RieSenie podla vynélezu umo¥fiuje vyrobu péskovych vodifov s Xombinovanymi prvkemi,
vytvorenfmi zo ¥{1 s miniatirnym prierezom vodivych jadier. Odstrénenfm kmitania spdja-
nfch prvkov kombinoveného péskového vodi¥a pri prechode vysuSovacim kanélom, dlhym nie-
koTko metrov, a ich rovaomernym napnutim, sa dosahuje pevné spojenie jednotlivy¥ch prvkov
do kompaektného péskového iutvaru. Vedenie vodiZa formovacim systémom taktieZ zabrafiuje Jje-
ho pretéd¥aniu pri vstupe do vysuSovacieho Eenéla.




209 876

Na pripodenomvvykrese Je na obr,1 schematicky zndzornené zariadenie na vykonévanie
spbsobu vyroby péskovych vodiov s kombinovanymi prvkmi. Na obr.2 je znézorneny detail
formovacieho systému,

Jednotlivé prvky pédskového vodiZa x, napriklad 16 pérového péskového vodi%a so sté-
Sanymi pérmi a sprierezom vodivého Jadra Zily 0,05 mnz, uloZené vedla seba, prechddzajd
z nanédSacej nédoby 2 s lepiacim roztokom cez stieracie zariadenie 3, kde sa z nich odstré-
ni Prebyto¥né spojivo; odtial sa vedd do forinovacieho systému 4 umiestneného ns vstape do
vysuSovacieho kandls 2, pripadne prismo na prvom zo suUstavy rotadngeh stabiliza¥nych val-
cov 6. Formovac! systém 4, vytvoreny napriklad z pruZne osadengch, zboku nastaviteIngch
formovacich kladiek 41, 42, Zelustf alebo 115t, pésobf tlakom zboku z jednej alebo dvoch
strén na pdskovy vodis 1 a stléa ho na potrebnd §irku. Tlakom jednotlivé prvky péskového
vodi¥a 1 k sebe tesne prirnd, ¥fm sa zabrdni posunu medzi nimi a vytvor{ sa va¥sia doty~
kové4 plocha spojenia, Po prechode formovécim systémom 4 sa péskovy vodil 1 vo vysufovacom
kendli 5 dalej vedie sustavou rotadnyeh stabiliza&ngech valcov $§, z ktorgch prvy je umiest~
neny tesne nad formovacim systémom 4, Rota¥né stabildzaZné valce 6 sd nastavitelné kolmo
na zvisld os vysufovacieho kandla 2y & pbsobl sa nimi tlakom striedavo z oboch strén na
plochu péskového vodida 1+ Po prechode vysuSovacim kandlom 5 tvor{ sformovany péskovy§ vo-
di& 1 kompaktny celok bez tendencie oddelrovania sa Jednotlivgeh prvkov, pripadne ich ne-
dokonalého spojeniag

VyuZitie vynélesu prichddze do Uvahy predovsetkym pri vyrobe kombinovangch péskovy¥ch -
vodidov, ktoré nachédza ji upletnenie v reguladnej a vypo¥tovej technike,

PREDMET VYNALLEZU

1. Spbsob vyroby péskovgech vodiZov s kombinovangmi. prvkami, pri ktorom sa Zily alebo
sustavy %{1 vedd cez lepiaci roztok a po odstrénent prebyto&ného nénosu prechédzajy do vy-
su3ovacieho kandla, kde po odparen{ prchavych zloiek 2z lepiaceho roitoku dochéddza k ich
zlepeniu, vyzna%ujdei sa tym, %e sa ¥ily alebo sustavy {1 najprv na vstupe do vysulova-
cieho kanéle formuju do. kompaktného péskového tvaru tlakom na okrajové ¥ily alebo susta-
vy #11 a potom sa pri prechode vysuSovacim kandlom pP8sobf na plochu takto sformovaného

péskového \tvaru tlakom striedavo z oboch strén,

2. Zariadenie na vykondvanie apdsobu podTa bodu 1 vyznadujice sa tym, %e na vatupe
do vysu¥ovacieho kanéla /5/ Je umiestneny formovaet systém /4/, vytvoreny napriklad g
pruZne osadengch, gboku nestaviteInfch formovacfch kladiek /81, 42/, nad ktorym st uniest-
nené najmenej dva rotalné stabilizadné valce /6/, nastaviterné v kolmom smere na zvislyd
08 vysuSovacieho kandla /5/,

2 vykresy






	BIBLIOGRAPHY
	DESCRIPTION
	CLAIMS
	DRAWINGS

