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(57) Anotace :

P¥i zhutnovani zrnitych formovacich hmot,

zejména slévarenskych formovacich hmot za- i - T

vedenim tlaku na formovaci hmotu (6) umis-
ténou ve formovacim zarizeni, se na vnéjsi
povrch (8) formovaci hmoty (6) pusobi prv-
nim tlakovym razem (D,) vyvoldvajicim stla-

&ovani &astic formovaci hmoty (6) a soudas-
né se do oblasti (A) ve vnit¥ni é&asti for-
movaci hmoty (6) mezi sténou formovaciho
ramu (3) a modelem (2) zavede alespon jeden
dalsi tlakovy raz (D,) vyvoldvajici fluidni
stav formovaci hmoty (6), pricéemz tlakové
médium, privedené dalsim tlakovym razem
(Dy), se alespori &astecné z formovaci hmoty

(6) odvede.
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Zpusob zhutrniovani zrnitych formovacich hmot

Oblast techniky

Vyndlez se tyka zpusobu hutfiovdni zrnitych formovacich hmot,
zejména slévarenskych formovacich hmot, zavedenim tlaku na formo-
vaci hmotu umisténou ve formovacim zarizeni.

Dosavadni stav_techniky

Pro zhuthfiovdni zrnitych formovacich hmot pro Géely vyroby
piskonch licich forem Jjsou znamy ruzné zpusoby. Napriklad je
zndm zpusob zhutfiovdni, uskutecnovany tlakem plynu. Smés plynu je
pritom zapdlenim pfivedena k exotermické reakci. Vzniklym tlakem
plynu je formovaci hmota hutnéna tak, Ze se vytvorl piskovéad lici
forma. Je také znam zplsob zhutnovanl, pri némZ je zhutnéni for-
movaci hmoty dosaZeno expanzi vysokotlakého plynu.

Formovaci stroje s tlakem plynu, pouZivané pro provadéni
téchto . znamych zplUsobu zhutfiovdni, pracuji vyluéné na principu
zrychlovaciho zhutfiovani. Je ~ vyvozen tlakovy réaz, pusobici
vysokou rychlosti na formovaci hmotu a tuto"urychlujici
Zabrzdénim pohybu formovaci hmoty o model dojde potom k jejimu
zhutnéni. V idedlnim pripadé by mélo byt kaZdé zrnko plsku
zasazeno tlakovou vlnou a prijatou energii 2zrychleni prenést na
sousedni vrstvu 2zrn aZ k modelu. Vysledkem by potom byla
rovnomérné zhutnénd lici forma o vysoké tvrdosti, v niZ by potom
mohly byt odlity rozmérové presné odlitky s vysokymi parametry.

Pro slévarenské formy se v praxi prevaziné pouzZivaji hlinou
vazané formovaci pisky, které musi za provozu projit dopravni
trasou od upravirenské stanice aZz do formovaciho ramu.

KdyZ se formovaci hmota dostane do formovaciho réamu, neni 2z
podatku zcela homogenni hmotou, protoZe 3jiZ v prubéhu dopravni
trasy v ni vznikaji hrudkovité shluky jako dusledek lehkych zhut-
fiovacich procest, k nimZ dochdzi p¥i prekondvani znacénych spado-
vych vy$sek na dlouhé dopravni trase od Gpravarenské stanice do
formovaciho ramu.

Kromé toho poZadavek ekonomické vyroby prikazuje vysoky stu-
"pent osazeni modelovych desek modely. To vede k tomu, Ze vzdale-
nost modelu od stény formovaciho ramu se stdle zmensuje. Pro
vyrobu pouZitelné a vysoce jakostni 1lici formy musi mit i tyto
stdle se zmensujici mezery také homogenné vyplnény formovacim
piskem. Z popsanych duvoda to vsSak neni vidy mozZné, takZe k neZa-
doucimu vytvareni kleneb p¥i plnéni formovaciho ramu formovacim
piskem prakticky vidy dochdzi. KdyZz je potom vyvinut tlakovy réaz
pro zhutnéni zavedené formovaci hmoty, pusobi ‘tlakovd vlina p¥i
dosazZeni oblasti kleneb na tyto klenby rovnomérnymi silami.
A protoZe zhutnovaci sily pUsobi rovnomérné i na opérné oblasti
kleneb, jsou tyto také ve svych polohdch zpevrovany.

ﬁko%em vyndlezu je'proto zlepseni znamych zplisobl zhutnovani
formovacich hmot tak, aby bylo reprodukovatelné zajisténo
dosahovani rovnomérné zhutnénych licich forem o vysoké pevnosti.

Ve zvlast dzkych okrajovych oblastech ma& byt umoZnéno dosazeni
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takovych pevnostnich hodnot lici formy, které jsou v prumyslové
vyrobé predpoklddany. Kromé toho mad byt umoZnén ekonomicky zpusob
prace v rozmezi danych kratkych dob vyrobniho taktu.

Podstata vyndlezu

Ukol vyndlezu byl splnén vyredenim zplUsobu zhutfiovani
zrnitych formovacich hmot, zejména slévarenskych formovacich.
hmot, zavedenim tlaku na formovaci hmotu umisténou ve formovacim
zarizeni, podle vyndlezu, jehoZ podstatou je, Ze na vnéjsi povrch
formovaci hmoty se plisobi prvnim razem, vyvolavajicim stlacovani
Gadstic formovaci hmoty a soucasné se do vnitfni céasti formovaci
hmoty zavede alespori jeden dalsi tlakovy rdz vyvoldvajici fluidni
stav formovaci hmoty, pricemZz tlakové médium, privedené dalSim
tlakovym rdzem, se alesporn cdstecné z formovaci hmoty odvede.

- Tento zplisob miZe byt podle vyndlezu uplatnén v postupnych
krocich tak, 2Ze na povrch formovaci hmoty se nejprve zavede prvni
tlakovy rdz, potom se do oblasti formovaci hmoty, leZici niZe pod
jejim povrchem smérem k modelu zavede druhy tlakovy rdz. Tlakové
médium, privedené timto druhym tlakovym rdzem, se alespon Castec-
né odvede.

Priklad provedeni vyndlezu

Zpisob zhutnovdni formovaci hmoty pracuje podle vynalezu
s pfendsenim velkych mnoZstvi tlakového vzduchu za casovou jed-
notku, pricemZz se pouzivaji tlaky v rozmezi 0,1 aZz 1 NPa. Pri-
kladny zpisob je nasledujici:

Do formovaciho rdmu se nejprve volné nasype slévarenska
formovaci hmota. Povrch formovaci hmoty je rovinny a zasahuje aZ
do plniciho réamu.

Za ucelem zhutnéni se na formovaci hmotu zavede prvni tlako-
vy raz, ktery zacne pisobit na povrch formovaci hmoty a zacne
formovaci hmotu postupné zatlacdovat do modelového zarizeni. Do
oblasti formovaci hmoty, leZici niZe pod jejim povrchem, se potom
zavede druhy, popripadé dals$i tlakovy rdz. Tato oblast formovaci
hmoty je pritom tvorena casti v modelovém za¥izeni naplnéné for-
movaci hmoty a je od povrchu formovaci hmoty v modelovém zarizeni
oddélena vrstvou formovaci hmoty. Druhy tlakovy rdz se zpravidla
zavadi soucasné s prvnim tlakovym rdzem na povrch formovaci hmoty
v uvedené oblasti formovaci hmoty. Je vsSak také moZné, aby tento
druhy tlakovy raz se do uvedené oblasti formovaci hmoty zavedl
béhem pisobeni prvniho tlakového razu.

Oba tlakové razy mohou byt vyvozeny z Jjednoho spoleéného
tlakového zdroje. Mohou vSak také byt pouZity dva nezdvisle na
sobé usporadané tlakové zdroje.

Pri narazu prvniho tlakového rézu na povrch formovaci hmoty
se horni vrstva formovaci hmoty stla¢i, to je zhutni. Toto
zhutnéni probéhne rézové, pricemZ zhutnéné oblasti se plisobenim
tlaku posunuji smérem dold do modelového zarizeni. Druhy tlakovy
raz zac¢ne na formovaci hmotu pusobit v oblasti formovaci hmoty je
timto druhym tlakovym rdzem ovlivnéna ve svém fluidnim chovani.
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zrnka pisku v této oblasti formovaci hmoty jsou odtla&ovéana od
stény formovaciho rdmu, takZe je témé¥ vylouceno treni mezi zrnky
pisku a sténou formovaciho ramu.

Trvani druhého tlakového razu 2znac¢i p¥itom dobu, kterou oba
tlakové razy potfebuji pro vzajemné vyrovani tlaki, to je dobu,
za kterou tlakovd vlna od prvniho tlakového rdazu pronikne do
oblasti formovaci hmoty leZici pod jejim povrchem, popripadé do
"oblasti pUsobeni druhého tlakového réazu,

Pro optlmalnl vzajemne sladéni plisobeni obou tlakovych razi
se projevil jako Géinny rozdil doby pusobeni obou tlakovych razu
maximdlné 195 milisekund, napfiklad pro vysSku 1 000 mm formovaci-
ho ramu.

Popsanymi opatfenimi, vedoucimi ke sniZeni tfeni mezi zrnky
pisku a sténou formovaciho rému, je pfimo ovlivnéna fluidita
formovaci hmoty, coZ ma opét priznivy vliv na zhutnitelnost
formovaciho materialu. Predpokladem pro dobré zhutnéni je dobra
fluidita, ktera se opét dosdhne jen tehdy, kdyZ formovaci hmota
je ve vice nebo méné homogennim stavu.

Pro lep$i porozuméni zplisobu podle vyndlezu je na pripojeném
vykrese zndzornéno formovaci zarizeni ve svislém osovém Fezu.

Na modelové desce 1 je upevnén model 2, obklopeny formovacim
rémem 3. Na formovacim rdmu 3 je nasazen plnici réam 4, nad nimZ
je usporédéna nezndzornéna tlakovd komora, 2z niZ je zakreslena
jen jeji sténa 5. Mezi formovacim ramem 3 a modelem 2 je soustava
otvoru 9. Pred zapocetim zhutfiovdni se formovaci zarizeni naplni
formovaci hmotou 6.

Pfi 2zahdjeni zhutfiovaciho procesu se nejprve na vnéjsi
povrch 8 formovaci hmoty 6 vyvodi prvni tlakovy raz D;. Potom
zacéne na oblast A formovaci hmoty 6 pri formovacim ramu 3 pasobit .
druhy tlakovy raz D ProtoZe v prvni fazi neni formovaci hmota 6
v oblasti A jesté zﬁutnena, tato oblast A se fluidizuje a pohybu-
je se smérem k modelové desce 1 stejné jako ¢elo tlakové vlny,
vyvinuté prvnim tlakovym razem D,.

Do oblasti A formovaci hmoty 6 zavedené dopliikové mnoZstvi
tlakového vzduchu se po naraZeni na modelovou desku 1 odvede
otvory 9. Odvadény vzduch miZe pritom kandly 10 unikat z formova-
ciho zarizeni do volného ovzdusi.

Doplrikové mnoZstvi stlaceného vzduchu se v pribéhu pusobeni
prvniho tlakového rdzu D, z formovaci hmoty 6 popfipadé z formo-
vaciho prostoru odvadi proto, Ze ve formovaci hmoté 6 uzav¥eny
vzduch se pr¥i zhutniovani formovaci hmoty 6 stlacuje a zabrcFuje
tim privadéni formovaci hmoty 6 na takto vzduchem obsazend mista,
coZz md za ndsledek Spatnou jakost vyrobené lici formy. Proti tomu
pusobi pravé otvory 9, slouZici pro pojmuti tlakového vzduchu,
vytlaceného z formovaci hmoty 6. KdyZ je v odvadécich kandlech
10 mensi tlak neZ v okoli, dochdzi k sacimu Géinku, ktery jesté
podporuje odvadéni dopliikového mnoZstvi vzduchu z formovaci hmoty
6 v oblasti A mezi sténou formovaciho ramu 3 a modelem 2.
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Otvory 9 jsou Vv modelové desce 1 uGcelné usporddany podél
sténby formovaciho ramu 3. Podle sSifky mezery mezi sténou
formovaciho rdmu 3 a modelem 2 mohou byt otvory 9 usporadany
v mensSich roztec¢ich nebo provedeny o ruznych prumérech. Je vSak
dilezité, aby otvory 9 byly v modelové desce 1 provedeny ve ver-

tikdlni projekci 11 oblasti plusobeni druhého tlakového razu D,.

Pokusy bylo 2zjisténo, 2Ze ke kladnému pasobeni tophoto
usporddani dojde JjiZz tehdy, kdyZ soucet ploch prurezl otvorlu 9
¢ini alesponn 1 % plochy mezi formovacim ramem 3 a sténou 2a mode-
lu 2.

Redeni podle vyndlezu skytd zaruku, Ze v Kkritickych
oblastech A formovaci hmoty 6, totiZ mezi modelem 2 a formovacim
ramem 3 Jje sniZenim t¥eni mezi formovaci hmotou 6 a sténou
formovaciho ramu 3 optimalizovéana zhutnovaci schopnost
formovaci hmoty 6 jejim zlepSenym fluidnim chovanim.

Zpusob prumyslové vyuZitelnosti vyndlezu

Zpusob zhutfiovdni zrnitych formovacich hmot podle vynédlezu
je mozZno vyuZit zejména ve slévarenstvi pri vyrobé piskovych
licich forem.

PATENTOVE NAROKY

ZpUsob zhutfiovdni zrnitych formovacich hmot, zejména sléva-
renskych formovacich hmot, zavedenim tlaku na formovaci hmotu
umisténou ve formovacim zarizeni, vyznac¢ujici se tim, Ze na vnéj-
81 povrch formovaci hmoty se plUsobi prvnim tlakovym razem vyvola-
vajicim stladovani c¢astic formovaci hmoty a soucasné se do vnitr-
ni &asti formovaci hmoty zavede alesport jeden dalsi tlakovy raz
vyvolavajici fluidni stav  formovaci hmoty, prficemZz tlakové
médium, privedené dalsim tlakovym rézem, se alespon Castecné
z formovaci hmoty odvede.
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