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Vyvrt /17/. plnici komory stroje /1/ na litf pod il
tlakem je mazan a pfipravovan pro liti uloZe- ! 'L\\\\\

-nim podlouhlého ¢lenu do zadniho konce vy- . e
vrtu /17/ béhem posttiku mazivem. Béhem }*_ -
vytahovani podlouhlého ¢lenu kuZelovity po- oy =1l )
stfik plynu smérovany k zadnimu konci ususi osf] Li»g
mazivo a zdroven odstrani paru a vyronky w=H | : 43
nebo pajku z uvedeného zadniho konce. Pod- 23 1
louhlym ¢lenem je prednostné ohebny nosié (

/65/, ktery je veden mezi vyvrtem a cestou 48

- mezi rozevienymi ¢astmi /5, 6/ formy uspora-
danou botné k vyvrtu /17/. V pfednostnim
provedeni je bo¢ni cesta vymezena trubkovym
¢lenem /109/, nesenym svislymi sanémi
/119/, uloZenymi na svislé tyéi /117/ pro vy-
rovnani ohebného nosice s vyvrtem plnici ko-
mory ve stavu, kdy jsou éasti /5, 9/ formy ro-
zevieny. Svisla ty¢ mlize byt uloZena na vodo-
rovnych sanich /138/ pohyblivych podél vo-
dorovného vyvrtu, pro zamezeni ruseni nor-
malni ¢innosti stroje /1/ na liti pod tlakem. V
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ZARTZENT-A ZPﬂSOB PRO. MAZANi A @YCISTEN[ ZARIZENT NA LITI POD

TLAKEM

Oblast technlkv

Vynalez se tyka zarizeni a zpusobu pro obsluhu zatrizeni
na liti do formy a zejména pro mazani a odstranéni vyronki
z plnici komory nebo vstrikovaci objimky zarizeni na liti do

formy od konce pfilehlého k formé.

Dosavadni stav techniky

r

Stroje na liti do forem a zejména stroje na liti pod
tlakem pouzivaji pist pro vst¥ik roztaveného kovu do dutiny
formy vytvorené pevnou déasti a pohyblivou ¢asti formy. Pist
praduje v plnici komofe nebo objimce, -které prochazi pevﬁou

¢asti formy a je ve spojeni s dutinou formy. Pohybliva cast

'formy je oddélena od pevné Casti formy pro vyhozenl odlitku.

Typicky se dutina formy a p1n101 komora mezi litim ma-
Zou. Bylo navrzeno mnoho usporadanl,pro provadéni tohoto ma-
zani, které jsou popsany napriklad v patentovych spisech Spo-
jenych statt americkych &.3,209,416, &.3,254,377, &.3,544,355
&.3,920,099, &.4,223,718, &.4,562,875 a ¢.4,738,297 a japons-
kych patentovych spisech &.53-46779 a ¢.62-118955. '

Nicméné je zde potfeba zlepseného =zafizeni a zplisobu
pro mazani plnici komory a formy sfroje na liti do formy.
a zejména stfoje na liti pod ‘tlakem, které by mohly rychle
pouzivat pfesné rizené a,.je-1i treba, proménlivé povlaky ma-
ziva pfi vhodnych vyrobnich rychlostech. Je také potteba vy-

¢isténi vyronkl a nec¢istot z plnici komory mezi litim.

Podstata vvnalezu

Vyse uvedené i jiné'potfeby jSou uspokojeny predlozZenym

'vyndlezem, ktery vytvari zafizeni a zplsob pro mazéni plnici

komory ' nebo vstrikovaci objimky stroje na liti pod tlakem

u konce pkilehlého k- formé neboli "zadniho konce" u stroje na

liti pod tlakem s anebo bez pridruzeného mazani C¢dsti formy.
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Dale je pouzivan vyraz mazanl "zadniho konce” éili-koncegpfi¥
lehleho k formé, protoze vyvrt iplnici komof&.je pfiétupny od
konce nejbliziiho k formé kdyz- jsou ¢asti formy “rozevieny.
Nazéni u zadniho konce vylucuje neproduktivni zdvih pozadova-
ny v nékterych procesech mazani podle dosavadn1h0 stavu tech-
niky, ve kterych byl oddéleny =zdvih pistu pouZit pro mazani.
AJmne vyznamné vyhody mazidni u zadniho konce jsou rovnomérné,

dikladné naneseni povlakéli a maziv, suseni vodni slozky povla-

ku na ‘bazi vody a maziv a vymetani nebo odéerpani pajky nebo

vyronkl - z vyvrtu plnici komory dmychénim stladeného plynu.

Mazivo je stlaceno pro vypousténi do plnici komory. dostated-

nou -rychlosti, aby pfekonalo tepelnou bariéru vytvorenou

- u povrchu horké plnici komory. P#idavné vysoka rychlost mazi-

va a dmychaného stladeného ‘plynu usnadiiuje odstranéni prebyt—
ku ma21va a vyronkt. ‘ _

Vynalez se zejména tyka zafizeni a zplsobu pro mazani
vyvrtu'plnici kbmory vlozenim podlouhlého ¢lenu do vyvrtu pl-
nici komory.od zadniho konce. Tento podlouhly &len nese maza-
ci prostredek pro postrikovédni vyvrtu pln1c1 komory stlacenym
ma21vem, kdyz je podlouhly &len zavadén do vyvrtu plnici ko-

‘mory a vyvrt plnici komory je postfikovan obecné kuzelovitym

postfikem stlaceného plynu smérovanym k zadnimu konci vyvrtu

ci komory.

Podle jiné mySlenky vyndlezu zafrizeni obsahuje ohebny
nosny clen, ovlédaci‘ ¢len neseny ohebnym nosnym ¢&lenem do
a z vyvrtu plnici komory pro provadéni ovladaci operace na
vyvrtu plnici komory, vodici prostiredek pro vedeni ohebného
nosného ¢lenu mezi vyrovninim s vyvrtem plnici komory a ces-
tou obecné bodni k vyvrtu plnici komory v blizkosti konce
formy a umistovaci prostfedek neseny vodicim prostredkem

a zasouvani a vytahovédni ohebného nosného C¢lenu axialné podél

“plnici komory kdyz je podlouhly ¢len vytahovan Z Vyvrtu plnl—'

cesty a do a z vyvrtu pln101 komory V pfednostnim provedeni’

vynélezu vodlql_pnOQtredek__gbsahu}e—mgubkevy—e}&ﬂ—vyﬂeL&yrul

‘drdhu obecné boéni k vyvrtu\p1n1c1 komory a do které je oheb-

. - . . C o ¥



prostredek bocné

plnici komory. Prednostné.
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ny nosny . ¢len zatahovan a otéaceci prostredek vedouc1 ohebny

&len mezi trubkovym ‘&lenem a vyvrtem plnlcl komory V tomto

pfednostnim provedeni vynalezu umistovaci prostfedek obsahuje

prostfedek zasouvajici a vytahujici . ohebny nosny ¢len do

a z trubkového ¢lenu a nosny prostrfedek zavadejici vodici

pro umisténi otaceciho prostredku do bliz-

kosti vyvrtu plnici komory, a vytahovani vodiciho prostredku

bo¢né mimo ¢4st formy pro pohyb &asti formy do uzaviené polo-

hy. V tomto prednostnim provedeni vynalezu nosny prostfedek

obsahuje bo¢né probihajici tyC a prvni sané pohyblivé podél

tyCe, na které je usporadan vodici prostredek pro zasouvani

a vytahovani. Mazaci pfistroje formy mohou byt uloZzeny na vo-

dicim prostredku pro mazani &asti formy, kdyZ je vodici pros-
tfedek unasen mezi c¢astmi formy prvnimi sanémi.-Pfednostné
obsahuje nosny prostredek druhé san¢, na

zakladni

v oA

pohyblivé obecné napric

kterych je uloZena

boc¢né probihajici tyc¢, a prostredek na kterém jsou

druhé sané k boc¢né probihajici tyci

pro zamezeni. ruseni mazaciho zafizeni Cinnosti liti do formy.
prostfedek obsahuje

V jiném provedeni zarizeni vodici

6bloukovy kanal vymezujici dréhu obecné napfié¢ k vyvrtu plni-
ci komory. V tomto provedeni je 0516uk0v§ kanal uloZen vykyv-
né v blizkosti formy pro pohyb mezi ¢innou polohou, ve které
je obloukovy kanal vyrovnan s vyvrtem |
souvani ohebného nosneho ‘¢lenu nesouciho ovladaci ¢&len do vy—
vrtu p1n101 komory, a ne¢innou polohou mimo formu.

‘Podle dal$i my$lenky vynalezu ovladaci prostredek obsa-
huje postfikovaci sestavu obsahujici pbstfikovaci hlavu, kte-
ra vyviji obecné kuzelovity postiik

maziva a potom postrik

stlacenym plynem, ktery je smérovan k zadnimu konci vyvrtu

také obsahuje postfikovaci sestava
vodici limec neseny ohebnym nosnym &lenem v blizkosti postfi-

kovaci hlavy -a majici-v obvodovém

drazky, které sméruji obecné kuzelov1ty postrik z postiikova-

" plnici komory pro vy-.

povrchu obecné Sroubovité

ci hlavy—sggubgxémg—pgdel—¥y¥£Lu—pln;G;—kgme;y—sm@;gm—k@ kon

ci formy pri stredéni postr1k0vac1 hlavy uvnitf vyvrtu plnici

t
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.komory. To..vytvAfi mnohem rovnomérnéj$i rozdeéleni maziva
a stladeného plynu pies sténu vyvrtu.plnici komory. -
Smérovéani kuzelovitého postriku smérem ke -konci formy -

vytvati mnohem 0&inn&jsi vypousteéni prebytku maziva a vyronkua

z plnici komory. Pridavné to sniZuje. moZnost maziva vstoupit

do sifonové trubky, kterou roztavenf' kov vnika do plnici ko-
mory. Dale, s mazivem smérovanym do kuZelovitého postrfiku
smérem ke konci formy neni mazivo strikano na pist. To zame-
zuje kondenzaci vznikajici na pistu kdyz je pouéito-maziVo na
bazi vody. Vylouceni této kondenzace vyt&éfi vyssi jakost OdT
litkd s minimédlnim obsahem piyﬁﬁ. Kuzelovity postrik stlacle-
nym plynem vypoudténym, kdyZ je postrikovaci hlava zataZena
z vyvrtu plnici komory, usud$i mazivo na bazi vody a vyfoukne
z vyvrtu plnici komory odpafeﬁé mazivo a pajku nebo vyronky,
které se nahromadily ve vyvrtu.

Vynadlez zaji$tuje moznost vytvofeni vzoru nanaseni ma-
ziva na vyvrt plnici komory. To je provedeno rozdélenim vyvr-

tu do mazacich oblasti a nastaveni mnoZstvi maziva naneseného

. do prislu$nych oblasti. Zejména miZe byt pocCet mazacich péasem

a-délka kazdé jednotlivé mazaci oblasti zvolena jako &ast
celkového mnoZstvi ‘maziva které ma byt naneseno v 'kazdé maza-
ci oblasti. Pfednostné se mazivo vypousti z postifikovaci hla-
vy ve stdlém mnozstvi a pii stdlé rychlosti postiikovaci hla-
vy kdyZ se tato pohybuje piﬁici komorou a jsou nastaveﬁy pro
nanesehi.z?oleného mnozstvi maziva do kaZzdé mazaci oblasti.
Toto”pruéné‘nanééeni maziva sniéujé_opotfebeni_ve‘Vyvrtu pl- -
nici-komory, zejména kde opotrebeni neni rovnomerné podél vy-
vrtu. |

Uplné porozuméni vynélezu maze byt ziskdno z néasleduji-
ciho popisu pfedhostniho provedeni s pribhlédnutim k pripoje-

nym vykresutm,

Pféhled obrdzkd na vvkresech

Vyndlez_je_znazornén_na_vykresech. kde obr.1 je schéma-
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-

ticky rez strojem na liti pod tlakem obsahujicim prvni prove-




deni vynalezu, obr.2 je padorysny schématicky fez .strojem na
liti pod ‘tlakem z ‘obr.1 znazornénym s castmi formy v oteviené
poloze - a zndzorfiujici plnymi ¢arami mazaci pfistroj konce

formy umistény v klidové poloze, a znazornujici preru$ovanymi

Carami pracovni polohu mazaciho pfistroje konce hlavy, obr.3

je pohled podobny obr.2 znazornujici vysunuti mazaciho prist-
roje do plnici komory stroje na liti pod tlakem, obr.4 je fez
podle ¢ary 4-4 v obr.3, obr.5 je fez podle ééry:S—S v obr.3,
obr.6 je podélny rez casti postfikovaci hlavy a pruznym nosi-
¢em mazaciho pristroje konce formy =z obr.3 a podle &ary 6-6,
obr.7 je Gasteény rez podle GAry  7-7 v obr.6, obr.8 je boko-
rys druhého provedeni mazaciho pristroje konce formy podle
vynéleiu. obr.9 je &asteény fez znazorfujici mazaci pristroj
konce formy =z obr.8 v klidové poloze vzhledem ke stroji na

liti pod tlakem, obr.10 je pohled podobny obr.9 znazortujici

-mazaci pristroj konce formy vyrovnany s plnici komorou ve

stroji na liti pod tlakem s &astmi formy v oteviené poloze,

obr.11 je pohled podobny ©obr.10 zndzorfiujici postfikovaci

- hlavu mazaciho pristroje konce formy vloZenou ve vyvrtu plni-

ci komory, obr.12 je zvétgeny podélny rez postrikovaci hlavou
a vedenim, které tvori &ast mazaciho pristroje konce formy
zn&zornéného v obr.8 az 11, obr.13 je znazornéni stinitka ob-
razovky poc¢itade vyvinuté mazacim pfistfojem konce formy zna-
zornén&m v obr.8 az 12, obr.14 je znazorneéni Jlneho stlnltka
obrazovky. poc¢itace vyvinuté mazacim pristrojem konce formy
znadzornénym v. obr.8 az 12 a,obr.lS je vyvojové schema-vhodné—
ho pocitacového programu +fidiciho ¢innost mazaciho pfistroje

konce formy z obr.8 a3z 12.

Priklady provedeni vvnalezu

_ Obr.1 znazornuje studenou komoru vodorovneho Samoclnne
plnéného stroje 1 na liti pod tlakem u kterého je pouzito

prvni' provedeni predlozeneho vynalezu. Tento stroj na 1liti

a pohyblivou svérnou desku 7 ‘s pohyblivou ¢Casti 9 formy. Pev—

L
3
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peé—%%akem—ﬂa——pevnou—sverﬁﬂu—desku—%—s——pevnou—casft—ﬁ—formy—————————




'se do lici dutiny 11 vstfikuje .z plnici komory 13 pistem 15~

- na cast 3 formy a pohybllva c¢ast 9 formy tvorfi v uzaviené po-

loze lici dutinu 11, jak je znazornéno v obr.l..Roztaveny kov

ktery je'ulozen kluzné ve vyvrtu 17 plnici komory 13. Rozta-

_veny kov se do plnici komory 13 privadi z tavici pece 19 pl-

nici trubkou 21. Plnici trubka 21 je pfipojena ke vstupnimu
otvoru 23 v plnici komofe 13 svorkou 25. Vzduch a jiné plyny
se z lici dutiny 11 a vyvrtu 17 plnici komory 13 odvadéji
a roztaveny kov se odsava z tavici pece 19 saci trubkou 21 do
vyvrtu 17 plnici komory 13 vytvorenim vakua ve vakuovém pot-

rubi 27, které je pripojeno k lici dutiné 11 v oblasti, ktera

se pfitékajicim kovem naplnuje jako posledni. Vakuové potrubi'

27 se otevird a uzavird ventilem 29, ktery mbZe byt ovladan

Tidicim potrubim 31 z nezndzornéného ridiciho zafizeni. .

Roztaveny kov nasaty do plnici komory 13 se zavede do

lici dutiny 11 pistem 15 s pistnici 33 ovladanou neznédzorné-
nym pohybovym ustrojim. Zadni konec plnici komory 13 je utés-
nén vzhledem k pistnici 33 tésnicim ustrojim 35 popsanym

v souvisejici prihlasce vynalezu.

Maza01 pristroj 37 zadniho konce podle predlozeneho vy-

ndlezu je pouzit k nanaseni maziva a- pro odstranenl vyronku
a jinych necistot z vyvrtu 17 plnici komory 13 ze zadniho

konce 39 kdyz je pohyblivd cast 9 formy,lpohyblivé'svérné

~deska 7 a nezndzornéna ejektorova forma oddélena od pevné

¢asti 5 formy a od pevné svérné desky 3, jak je znazornéno

v obr.2. Mazaci pfistroj 37 zadniho konce je vykyvné piipojen’

‘ramenem 41 k pevné svérné desce 3 a mOZze byt otoden hydrau-

lickym nebo pneumatickym vAlcem 43 mezi nedinnou polohou zna-
zornénou plnou &¢arou v obr.2, kde je znazornéna pohybliva
cast 9 formy a pohyblivé svérna deska 7, a &innou polohou
znazornénou prerusovanou carou v obr.2, kdyZ jsou Casti 3,9
formy rozevreny. V ¢&inné poloze je vstfikovaci sestava 45

nastavena pro zavedeni do vyvrtu 17 plnici komory 13 za uce-

tem—provedent—suSent—a—¢tstémis

Obr.3 zndzorfiuje mazaci pristroj konce formy podrobné-
: \ ] ce. 1orm

\
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- Ji. Rgogramovatelné fidici jednotka.47 pfijima informaci ze

-stroje 1 na 1iti'pod tlakem pfes linku 49 oznamujici, ze
“stroj 1 na “liti pod tlakem je ve vhodném Stavu (to znémena.
z2e Casti 5,9 formy jsou rozevreny a posledni odlitek byl vy-

taZen) a zapoji jednotku 51 s tlakovou tekutinou pfes potrubi

53, aby se zpusobil pohyb hydraulického valce k zavedeni ma-

zaciho pristroje 37 zadniho konce do ¢inné polohy.
Programovatelna fidici jednotka 47 ovlada také servomo-

tor 55 pres linku 57 pro pohoﬂ casovaciho pésu 59, kterym se

otali femenice 61 a rameno 63 pevné spojené s femenici 61;

pro zatazeni ohebného nosného ¢lenu ve formé ohebného potrubi

65, které nese vstiikovaci sestavu 45 do vyvrtu 17 plnici ko-

‘mory 13. Ohebné-potfubi 65 obsahuje Ctyfi trubky 67a-67d pfi-
pojené ke vstrikovaci sestavé 45 z ddvodd, které budou.vys-
vétleny v souvislosti s obr.5 a 6.

Tato vstiikovaci sestava 45 obsahuje limec 69 z poly-

tetrafluorethylenu pro vedeni. vstiikovaci sestavy . 45 Ve Vyvr-

tu 17 plnici komory 13. Limec 69 mi obecné& pfiény prurez mno-

hothelnika, napfiklad &tyfuhelnika se-iaoblen?mi rohy, jak je
zndazornéno v obr.4, takze se pouze dotyka Vyvrtu 17 u zaoble-
nych réhﬁ a ponechava tudlz mezery 71 JeJlChZ ucel bude ob-
jasnén dale.

Obr.3 znizorniuje Ze  ohebné potruGi 65 je oﬁczeno, aby
se pohybovalo v obloukové drdze P s pouzdrem 73 mazaciho
pfistroje il‘bblcukovym'kanélem 75. Tato obloukova dréha mize
bft kruhovd,. jak je zndzornéno v obr.2. Ohebnd trubka 65 je
vedena v kanalu 75 ﬁhlové rozmisténymi taznymi &leny 77 z‘po—
lyfetrafluorethylenu,,viz obr.5, kdyZ je pohéanén ramenem 63.
Obr.S znazorfuje - rovné? ‘&tyri trubky .67a-67d. Trubky 67a
a 67b jsou privadéci a‘zpéfné linky pro mazivo ncbo povlak
privadéné ke vstfikovaci sestavé 45. Pfédnostnéﬂsc pouziva
mazivo na bazi vody, jaké je popsano v souvisejici pfihlééée

vynalezu. Trubka 67¢ je privod vzduchu pro vstiikovaci sesta-

LT S = S — .

vu—45—a—trubka—ﬁ7d—je——prrvcd—pneumaT1cke §ily pro ventit 79,

viz obr.6, ve vstr1kovac1 s¢stave 45. Trubky 67a az 67d pro-



L a podél ramena 63 do mista
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bihaji mezi vstiikovaci sestavou 45, ohebnym potrublm 63

81

potrubi pripojenému k neznazornénym’

kde jsou pr1p036ny k ohebnému
zédsobniktm vzduchu a ma-
ziva.

sestavu ma-
ob-

ve sméru Sipky

43
43

Obr.6 zndzorfiuje podrobnéji vstrikovaci

Vstrikovaci sestava

pohledu

zaciho pristroje 37 zadniho konce.
sahuje postfikovaci hlavu §§, kteréd v
B je kruhova. Postfikovaci hlava 83 ma dostateény podet post-

rikovacich otvorl 85 rozmisténych kolem obvodu, ktery Vytvari

‘v podstaté plynuly kuZelovity list dozadu sméfujiciho postri-

ku,

k zadnimu konci

to znamena, Ze postiik vyvijeny ve vyvrtu 17 je smérovan

39 vyvrtu 17 plnici komory 13. P#iklad pro

postfikovaci hlavu 83 majici primér 56,3 mm obsahuje 18 rov-
nomérné‘rozmisténych otvorll 85, z nichz kazdy ma primér
8,63 mm. Uhel C je prednostné asi 40°.
méze byt Uthel C v rozsahu od 30O do 50°,
od 35° do 459,

Tryskovd sméSovaci komora 87 dostdva mazivo nebo povlak

Pro u€ely vynalezu

prednostné v rozsahu

z trubky 89 pripojené k trubkam 67a a 67b a vzduch z trubky

91 pripojené k trubce 67c nebo dostava vzduch z trubky 91

v zavislosti na tom, zda ventil 79 otevira nebo uzaV1ra irub-
u 89 rizenou pneumatlckou linkou 67d.

Vstrikovaci sestava 45 je pfipojéna k ohebnému potrubi

65 ve spojovacim ‘misté 93. Trubka 67¢ prochazi spojovacim

mista 93

mistem QQ"k trubce 91. Trubky 67a a 67b jsou u spojovaciho

maziva

'spojeny nakriatko pro

nebo povlaku, coZ je

suspensi nebo emulsi.

Nakratko

vytvoreni plynulé recirkulace
uziteéné pro zamezeni usazeni

spojeny prlchod 95 je znazor-

nén Vv obr.7. Trubka 89

avSak pouze vytaZena z onoho

je plynule otevrena ke spojeni na-

krédtko, mista kdyZ je ovladana
ventilem 79, v kterémzto okamZiku programovatelna ridici Jjed-
notka 47 zpiisobi, Ze neznézornény solenoidovy ventil ve vrat-

né trubce 67b se uzavie, aby bylo dosaZeno max1ma1n1h0 privo-

du-maZ}v&—nebe—peV%aku—du—pUbLLanVdul Travy—83-

Programovatelnd #idici jednotka 47 zndzornénd v obr.3




di perOd stlaceneho vzduchu pro _trubku 67c pro vpoustenl
vzduchu k otevrenl ventllu 79, takze mazivo nebo povlak je
nastrikan na vyvrt 17 plnici komory 13 kdyz se postrikovaci

hlava pohybuje smérem k =zataZenému pistu 15. Programovatelna

ridici Jednotka 47 neovlada servomotor 55 _pro pohon postrlko—

vaci hlavy 83, dokud tato st¥ika mazivo vstupnim otvorem 23,
Postrfikovaci hlava 83 je vypnuta kratce pfed timto.okamiikem,
avsak dostate¢né mnozstvi postriku je vytlaéeno v oblasti té
¢asti vyvrtu vstupniho otvoru a vytvori pfiméfeny povlak.
Programovatelna ridici jednotka. 47 ma ‘schopnoét ménit rych-
lost postrlkova01 hlavy 83 podel vyvrtu 17 pro vytvoreni mist
s vetdi tloustkou povlaku, pokud by se to zadalo. Kdyz se
postfikovaci hlava 83 dostane a2 na malou vzdalenost od
vstupniho otvoru 23, je zataZena -plisobenim servomotoru 55,
ktery otaci ramanem 63, aby stdhl ohebné potrubi 65 zpét do
obloukového kandlu 75. Behem zatazeni zplsobuje programova-
telnad ridici jednotka 47, ze' pneumaticky ventil '12 uzavre
pfivod maziva nebo povlaku, takze pouze  vzduch z trubky 67c

a z trubky 91 vystupuje postfikovacim otvorem 85. Tento kuze-

10V1ty postrik vzduchu namlreny na zadni kOnec 39 vyvrtu i7

vysu51 vodu z maziva obsahUchlho vodu - nebo povlaku na vyvrtu

17 a vyfoukne ji v plynné forme soucasne s uvolnénim nénost

z vyvrtu 17. Mezery 71 mezi llmcem 69 a vyvrtem 17 plnici ko-'

mory 13 vytvéareji prostor, kterym proud plynu z postrlkova01

hlavy 83 mize uniknout'z konce 39 vyvrtu 17 plnici komory

S13. Je li vstrikovaci sestava 45 vzadu v zatazené poloze, jak

je vyznaceno prerudovanymi &arami v obr.2, programovatelnéa

fidici jednotka 47 ovlada valec 43, aby vychylil mazaci pris-

troj 37 z drahy pohyblivé Casti 9 formy, ¢éasti 5,9 formy jsou‘

uzavieny a stroj na liti pod tlakem je pripraven pro dals§i

liti.’

Obr.8 ai 12 zpazorfuji druhé pfednostni provedeni vyna-

lezu. Jak je znazorn€no v obr.8 toto provedenl mazaciho pfis-

troj e—QJ—zadnThe—konce—obsaHUJe—ohebny—UT—ﬁ—99T_Ktery Nnese na

svém volném konci . postfikovaci sestavu 101, ktera obsahuje
. . '\ . ) . ) .

-




postfikovaci hlavu 103 a vodici 1limec 105. Ohebn§ ¢len 99:je
ved;n vodicim ﬁ;frojim lgl,__ktéré obsahuje trubkbvy_élen 109
vymezujici drahu boéni k vyvrtu 17 plnici komory 13 a sadu
otadivych valeckt 111, které vedou ohebny &len 99 p#i otadeni
v podstaté o 90° z drahy vymezené trubkovym ¢lenem 109.

Vodici ustroji 107 je neseno nastavovacim pristrojem

[

|

15. Tentoc nastavovaci piistroj 115 cbsahuje svislou tyd 11
a svislé sané. 119, které se =zdvihaji a spoustéji na svislé
tyé¢i 117. Vodici ustroji 107 je uloZeno, zdvihdno a spoudténo
na svislych sanich 119. Svislé sané 119 nesou také u svého
spodniho konce mazaci pristroj 123, ktery nese matrici trysek
123, z nichZ jsou znadzornény pouze dvé, na prednim a zadnim
povrchu pro postfik formy mazivem zplsobem, ktery bude déle
vysvétlen. |

Linearni pohon 125, rovnéZ uloZeny na svislych sanich
119, zavadi a vytahuje ohebny <¢len 99 z trubkového ¢lenu 109
skrz sadu otoénych valeckti 111 a do a z vyvrtu 17 plnici ko-
mory 13 zphsobem, ktery bude popséan dale. Trubka 127 vystupu-
je z rozprasovace 129 ohebnym c&lenem 99, aby vydavala mazivo
a/nebo stladeny vzduch do postfikovaci hlavy 103. Méfeny pri-
vod maziva je vyddvan ze zdsobniku maziva, schématicky zna-
zornéného, trubkou 1§§ do rozprasovace 129. StlacCeny vzduch
pro piivod do postfikovaci hlavy lg;-jg vydavan do rozpraso-
vade trubkou 135, zatimco fidici vzduch je privadén trubkou
137:

Svisla ty¢ 117 je nesena vodorovnymi sanémi 139 pro vo-
dorovny pohyb na zékladné 141. Pohyb svislych a vodorovnych
'sani 119,139, d¢innost linearniho hnaciho ustroji 125, které
zavadi a vytahuje ohebny ¢len 99, a Cinﬁost rozprasovace 129
jsou vesmés rizeny ridicim systémem 143 s poCitacem. Ténto
‘systém obsahuje idici jednotku 142, ktera je Fizena odlehle
umisténfm po¢itadem 144 majicim displej 146 a vstupni prist-

roj, jako je naptiklad klavesnice 148.

Kdyz neni—pouzivan, je mazaci pi{stroj 97 zadniho komce ——

udrzovan v poloze znazornéné v obr.9, kde nerusi normalni
. : ‘ - : , ,



postrikovacich trysek

,upevnena rozpinacim prstenem 151,

‘ptirubou 159 a nosnym prstenem 145.

_ ¢innost stroje—l‘na liti pod tlakem. Kdyz byla forma oteviena

a odlltek vmeut takie stroﬁ 1 na liti pod tlakem je pripra-

ven pro mazani pred daldi operaci liti, fidici-systém 141 je

fizen, aby se vodorovné sané 139 pohybovaly po zékladne 141
pro vyrovnani svislé tyée s otvorem mezi. pevnou casti 5 formy

a pohybllvou casti 9 formy Svislé sané 119 jsou pofom fize-

i 107 do vyrovnané polchy s pos-
13,

jsou svislé sané spustény, matrice

ny, aby SﬁlZle vodici Gstraoj

ti¥ikovaci hlavou ‘103 s vyvrtem 17 plnici komory

Jjak je
zndzornéno v obr.10. Kdyz
uvedena do ¢innosti

123 formy je pro

postrik pevné ¢asti 5 formy a pohyblivé casti 2 formy vhodnym

mazivem/povlakem. S postiikovaci sestavou 101 vyrovnanou
s vyvrtem 17 plnici komory 13 je uveden do ¢innosti linearni
125,

sestavu 101 do vyvrtu 17,

¢len 99 nesouci postrikovaci
Obr.12

pohon . aby zavedl ohebny

jak je znazornéno v obr.11.
znazornuje postiikovaci sestavu 101 kdyz je umisténa ve vyvr-

tu 17 plnici komory 13. Postrikovaci sestava 101 obsahuje

nosny prsten. 145 majici vyvrt 147 se tiemi ﬁseky rostouc iho
je ulozena v nejmensim
127.

Trubka 127 je uloZena v ‘dal¥im v&t&im primé€ru vyvrtu 147 a-je

priméru, Pevnd trubkova vlozka 149

prﬁméru vyvrtu 147 a je tésné vsazena uvnitf trubk

ktery je uloZen v nejvétdim

pfﬁméru vyvrtu 147 a je- tlacen proti t}ubce‘127 tremi uhlové

rozmisténymi 5rouby"»153,_z nichz je znazorncn pouze - jeden.
T#i podobné v  ihlech rozmisténé Srouby 155, z nichZ je zna-

zornén pouze jeden, probihaji axidlné, aby upeviiovaly nosny

prsten 145 k prirubé 157 na konci ohebného <¢lenu 99. Vodici

limec 105 je pfipevnén k jednomu konci pruzného &lenu 99 mezi
Postfikovaci hlava 103 je

nasroubovana na vystupek 161 na nosném prstenu 145,

O-krouzek 163 vytvafi tésnéni a zamezuje uvolnéni postrikova-
ci hlavy 103 béhem vibraci. Objimka 1635 naéroubované v kuze-

lovém vyvrtu 167 uvnitf postfikovaci hlavy 103 rozdéluje te-

Kutimrpitvadenou trubkow 127 Fatialne dokruhovékomory 169
prorvypouéténi'do mnoistViﬁposiiikovacich otvort 171, naprik-
. . ‘ i “\ ' . .
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~a pevné svérné desky

lad osmnacti v pfikladné postrlkova01 hlave 103, uhlové roz-

mlstenych kolem postrlkova01 hlavy 103 Jak bylo uvedeno dri-

ve, tyto postfikovaci otvory 171 sméruji postrlk- radialné
smérem ven a axialné pro vytvoreni kuzZelovitého postfiku "S"
smerovaneho k vyvrtu 17 plnici komory 13 na zadnim konci 39

Vodici limec 105 ma mnozstvi Sroubovicovych dréazZek 173

v obvodovém povrchn 175. Tyto Sroubovicové drazky 173 vytva-
feji kuzelovity postiik "S", takze s pohybem postiikovaci
sestavy 101 vyvrtem 17 je cely povrch stény vyvrtu 17 postfi-
kdn. Limec 105 slouzi také jako vedeni, které vystreduje po-

stfikovaci hlavu 103 uvnitf vyvrtu 17. Prfedni okraj vodiciho

" limce 105 je zkosen v misté 177, aby podporoval zavadéni po-

stfikovaci sestavy 101 do vyvrtu 17 plnici komory 13. V tonmto
druhém provedeni vynalezu je rozprasovaé 129 umistén vzdalené

od posttikovaci hlavy 103, viz obr.8-11. Trubka 127 probihd

-z rozprasovade 129 skrze ohebny <¢len 99 k postrikovaci hlave

103. Tato trubka 127 omezuje blokovani a umoZfiuje pouziti
vy&&iho tlaku maziva a vzduchu v plnici komote 13. Neni zde
z4dné rizeni zapinéni a vypindni u postfikovaci hlavy 103,
a proto nen1 34dan ventil a fizeni u postfikovaci hlavy 103.
R1d101 systém‘143 na bazi poéitéée jemvé spojeni s ri-
dici jednotkou 142 formy popsanou vyse. Kdyz strOJ 1 na lltJ
pod tlakem dokon01 cyklus liti a pohybllva cast 9 formy a po-

"hybllva svérna deska 7 se oddéli od pevné casti 5 formy

3, jak ‘je znazorn€no v obr.2, fidici
jednotka postrikovaci hlavy lgglvyvine spinaci signal pro fi-
dici systém lﬁ;-na bazi poditade pro mazani ‘zadniho konce.
ﬁidici systém 143 potom za¢ne cyklus mazani. Ridici systém
143 na bazi pocitace obsahUJe po¢itad s programovatelnou lo-
gikou a rozhrani mezi obsluhou a strojem. Zobrazovacimi sti-
nitky 179 a 183 rozhrani mezi obsluhou a strojem zndzornénymi
v obr.13 a 14 je operator schopen provadét zmény parametr(

cyklu mazani. Napriklad operdtor miZe nastavit délku zdvihu

cremu—ovidadajicihio—mazaci—dstroji; nmastavit koncové misto

zdvihu a_tédyupolohu postrikovaci hlavy 103 vzhledem k sifonu
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3, a nastav1t mnozstv1 mazaci tekutlny Vstrlkovane do vyvrtu

17 plnlcl komory 13 behem maza01ho cyklu Prldavna nastaveni

volitelnd operétorem budou zfejma-z dalgiho popisu. -

Kritickym ¢initelem pfi mazani vstfikovaci objimky je
uréeni mnoZstvi maziva, kterého ma byt pouzito. Napriklad ne-
dostatedné mazéni by mé&lo za nasledek predcasné selhani ob-

r

jimky. Na druhé strang nadm&rné mazéni znecisti odlitek a ma

za nasledek zbytednou ztratu maziva.

Zpisob kterym operdtor nastavuje parametry mazaciho
cyklu pfes rozhrani mezi obsluhou a strojem a zpisob, kterym
poc¢itad ridi systém pribliZovani ridiciho <¢lenu vyvrtem 17
miZze byt upresnén Uvahami spojenymi s obr.13,14 a 15 ve spo-
jeni s nésledujicim popisem. -

Podle obr.15 prvni krok 183 pfi programovani ridiciho
systému 143 na bazi pocitace pro systém mazani je urceni pri-
béhu ‘zdvihu mazaci trysky nebo ﬁostfikovaci hlavy 103. Priib&h
zdvihu 179 vyvinuty v rozhrani mezi obsluhou a strojem je
znadzornén v- obr.13. PouZitim vstupniho zafizeni jako je kléa-
vesnice 148 mﬁie'operéfor ur¢it zdvih pro zvlé§tni <Cinnost.
Pribéh zdv1hu ObsahUJB vzdalenost mezi tryskaml v klldove po-
loze béhem operace 1liti s danou formou na 1iti pod tlakem
a -koncovy bod cesty v kratké vzddlenosti od sifonové trubky
21. Pridavné musi operdtor urcit vzdélénost od konecéné polohy
trysky k délici ¢afe formy. Daldi méfeni, které musi byt pro;
vedeno, je méfeni vzdélenbsti od délici cary ke vstrikovaci
objimce ‘17. Tato méfeni jsou kriticka, takze mazéni vstiiko-
vaci objimky 17 nezac¢ne, dokud neni tryska dokonale umisténa
ve -stroji 1 na liti pod tlakem a mazdni skondi drive nez
tryska post¥ikovaci hlavy 103 dosdhne sifonové trubky 21. B&-
hem mazaciho procesu skutec¢na poloha trysky post¥ikovaci hla-
vy 103 méfend od koncové polohy postrikovaci hlavy 103 mimo
plnici komoru 13 je pfitomna ¢iselné ve spodnim pravém rohu

stinitka obrazovkyl Zvlagtni usporadani pribéhu zdvihu vytvo-

rene operatorem je JdentlIlKOVEHO Jak "Ndvod #~ v hornim le-

vém rohu stinitka obrazovky a muze byt ulozcno pro dalsl ope-
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v prdgramusvyiadujé, aby operator identlflkoval celkové mnoz-
stvi maziva, které ma byt pouZito béhem procesu mazani vstii-
kovaci'objimky 17. Jak bylo uvedeno vyse, zvolené mnoZstvi
maziva je funkci mnoZstvi tvah, které vsechny vyZaduji opera-
Torovit analyzu a vstup.

Obr.14 ukazuje priklad zobrazeni stinitka 181. Numeric-
ké vstupy jsou opét pouze priklady. Celkové mnoZstvi maziva
pro proces mazani je ukdzdno ve spodnim pravém rohu stinitka

obrazovky. Mazivo je vypousténo z postirikovaci hlavy 103

pouze ‘pfiki;ay; Vradtime-1i se k obr. 15, druhy krok 185

race. -Numerické vstupy na stinitku znazornéné v .obr.13.jsou

v pevném mnoZstvi. Zmény v nanaseni maziva v prislusnych ob-

lastech jsou ziskdny nastavenim rychlosti, kterou je posouva-
na postfikovaci hlava 103 ve vyvrtu 17 plnici komory 13. Tu-

diz s vydavanym mnoZstvim maziva z trysky udrzovanym na stalé

hodnoté je rychlost nanaseni maziva na vyvrt 17 plnici komory“

- 13 nastavena rychlosti postupu trysky ve vyvrtu 17 plnici ko-

mory 13.

Ve tfetim kroku 187 znazornéném v obr.15 operator zvoli

-podet oblasti 188 mazani, ktery ma . byt identifikovan ve

Vstrlkova01 OlemCC 13. Kazda oblast 188 mazani obsahuje dis-

krétni predem uréenou vzddlenost drahy ovladaciho &lenu nebo
délky vyvrtu 17 plnici komory 13. Predem uréené mnoZstvi ma-

ziva je vypousdténo z trysky postfikovaci hlavy 103 na povrch

vyvrtu v kazdé oblasti mazani. Je moZné pouzit alespon dvou

takovych oblasti 188. Podle pfednostniho provedeni jsou vyt-
vofeny ¢tyfi oddélené oblasti l§§ mazani. Nicméné je zfejmé,
e podet oblasti 188 je funkci celkové délky vstiikovaci ob-
jimky 13. Jako piiklad bylo.zjiéténo 2¢ pouzZiti ¢tyr oblastl

188 ve vstiikovaci objimce 13 o délce 60 cm umoznuje dobré

s

zenl a charakteristiky mazani v celé délce vstFikovaci ob-

M«
i

jimky 13.

Jako ctvrty krok 189 nastavi - operator vzdalenost od

koﬂecvé—poiohy;trysky—kfzaéatku mazaci oblasti 1. Typicky mu-

Ze byt devét oblasti ve vyvrtu o délce 60 cm, zbyvajici ob-
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lasti Epdpu -mi;_kaidé délku 12,5 cm.-Zpyvajicich-SO% maziva
bude naneseno stef;ym zpﬁsoﬁehfpodél zbﬁvéﬁzcich 36 cmipos~
lednich tri leasii—vyvrtu; V pifipadé, zZe existuji‘ﬁpiné po-
¢4dteéni podminky pro operadtora v krocich peét, 191, Sest, 193
a sedm, 195, rfidici systém 143 na bazi pocitace avtomaticky
naprogramuje mazaci sysfém pro jednofné nanaseni Maziva pies

~
kI
i

b
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vstfikovaci objimku 12. Tatc informace zahrnuje nastaven
diciho systému na bazi poéitade pro ¢innost mazaciho systému.

Rozhrani mezi obsluhou a strojem je usporadano tak, aby vyt-

vofilo predem urcené meze, které ridi a monitoruji nastaveni

provedené operatorem. Prfedem urcené meze podstatné vylouci

moznost nepfedvidaného po$kozeni stroje 1 na liti pod tlakem
nebo odlitku, které by mohlo vzniknout omylem‘OperétOra, jako

je nedostatecné vymezeny proces mazani, ve kterém minimalni
potrebné mnozstvi maziva neni naneseno, anebo je maximalni
mnozstvi maziva prekroCeno. Kdyz byly parametry mazani nasta-.
veny vy$e uvedenym zpisobem, fidici systém 143 na bazi po¢i-
tace provadi programovatelnou logiku 197, ktera uskutediuje
mazani a vyfukovani plhiéi:komory 13. Zpusob obsahujé umisté-
ni mazaciho ustroji 97 u =zadniho konce pro vyrofnéni postri-
kovaci sestavy. 101 s vartem 17 plniﬁi komory..ii a ¢innost
linearniho pohonu 125 pro zavedeni ohebného &lenu a vloiéni
postfikovaci hlavy 103 do vyvrtu 17 fi}enou rychlosti. Pocet
oblasti 188, do kterych miZe byt rozdélen proces mazani, je
do jisté miry omezen velikostmi zrychleni a zpoZdéni pomocné-
ho #idiciho sysfému pohanéjiciho mazaci trysku postrikovaci
hlavy 103. Tak napfiklad vstfikovaci objimku 13 o délce 60 cm
se Ctyfmi oblastmi po 15 cm, probéehne kazda mazaci trysku .za
méneé nez.jednu sekundu. Typicky maximdlni rychlost trysky je
75 em.s™ 1, Ptidavne je rybhlost trysky také omezena maximal-
nim mnoZstvim maziva které mize tryska vypustit do vstrikova-
~ci objimky. Mazivo je vypousténo z postfikovaci hlavy stalou

rychlosti. Promé&nlivost -mnoZstvi maziva privedeného do jed-

nmotrivyceh —obrasti—se ziskd mastavenim rychlosti, —kterou je |

‘postfikovaci'fhlava 103 posouvéna vyvrtem 17 plnici komory




__; Rychlost posuvu je automaticky vyp001tana ridicim syste—

mem 143 podle rozméri zvolené oblasti a Z4daného mnoZstvi ma-

“-ziva, kieré mé& byt naneseno na zvolenou oblast.

Béhem vytahovani postfikovaci hlavy 103 z vyvrtu 17 pl-

nici komory tryska postfikuje stény - vstfikovaci objimky 13

v

stladenym plynem. Bylo zjisténo, Ze pfi &isténi a postfiku
vyvrtu 17 béhem vytahovani postadi udrZovat trysku na kons-
tantni rychlosti.

Ackoliv byla podrobné popsana zvlastni provedeni vyna-

lezu, bude odbornikovi Skolenému v oboru zfejmé, Ze je mozné

provést rfadu obmén a alternativ; aniZz by se vybodilo z ramce

my$lenky vyndlezu. Zvlastni uspofadani jsou uvaZovéna pouze
jako ptiklady nikterak neomezujlcl rozsah vynéalezu definova-

ného v pripojenych patentovych narocich.




- _ ~PATENTOVE NAROKY

1. Zatfizeni vyznacCujici se tim, Ze obsahuje kombinaci stroje-
na 1liti pod tlakem majiciho pevnou ¢ast formy, pohyblivou
¢ast formy, plnici komoru majici vyvrt do pevné ¢asti formy

a pist ulozZeny kluzné v plnici komore, prostfedek pro mazani

s
(o3

plnici komory obsahujici: nosn len uzpiisocbeny k zavedeni do
a k vytazeni z plnici komory skrze pevnou &ast formy, postri-
kovaci hlavu nesenou nosnym ¢&lenem a majici mnoZstvi postii-
kovacich otvorl rozdélenych obvodové kolem postiikovaci hlavy
a obloukovité radialné ven a axialné k pevné &asti formy a od
pistu pro vyvijeni v podstaté plynulého kuZelovitého postfi-
ku; potrubi nesené nosnym Clenem pro postupné vypoudténi
~alespon kapalného maziva a potom stlacéeného plynﬁ do postri-

kovaci hlavy a prostfedek pro nastaveni rychlosti nanadeni,

kde se kapalné mazivo vypousti.

2. Zatizeni podle naroku 1, vyznacujici se tim, Ze postriko-
vaci hlava bbsahuje vodici prostredek zachycujici-vert‘plniF
ci komory a majici obecn& $roubovité drazky v obvodovém po-
vrchu smérujici v podstaté plynuly kuzelovity postrik %roubo-’

vité podél vyvrtu plnici komory k pevné casti formy.

3. Zarizeni vyznadujici se tim, Ze obsaﬁuje kombinaci stroje
na liti pod tlakem majiciho pevnou ¢dst formy a pohyblivou
cast formy a plnici komoru majici vyvrt s otvorem na zadnim
~koneci do pevné Casti formy, prostfedek pro mazéni vyvrtu pl-
nici komory obsahujici obloukovy kandl, prostifedek upeviiujici
obloukovy kandl v blizkosti pevné ¢asti formy pro vykyvny po-
hyb mezi ¢&innou polohou s obloukovym kanalem erovnanym se
zadnim koncem vyvrtu plnici komory, a ne&innou polohou s ro-
zevrenymi &astmi formy, podlouhly ohebny &len uloienﬁ v ob-

loukovém kanalu, prostredek zavadejici podlouhly ohebny &len

z—obloukevéhekandlu—do—zadnitho—konce—vyvrtu—ploict—komory—————

‘s obloukovym kandlem v pracovni poloze, posttikovaci hlavu




nesenou podlouhlym ohebnym ¢lenem do vyvrtu plnici komory

a maJlCl otvory vyvijejici v podstate kuzelov1ty postiik sme~

rovany k zadnimu konci vyvrtu plnici komory, potrubi uvniti

podlouhlého ohebného ¢lenu selektivné vypousteéjici kapalné
mazivo a stlaceny plyn do postfikovaci hlavy pro postfik ot-
vory stén vyvrtu plnici komory, prostifedek pro nastaveni

w ,

rychlosti nandSeni, u kterého se vypousti kapalné mazivo.

O

4. Zarizeni pro mazani otvoru vyvrtu plnici komory stroje na
liti pod tlakem u zadniho konce do formy, vyznadujici se tim,

ze obsahuje: podlouhly ‘¢len, prostfedek zavadéjici podlouhly

¢len do plnici komory ze =zadniho konce a potom vytahujici

podlouhly ¢len =zadnim koncem, mazaci prostfedek neseny po-

dlouhlym ¢lenem postrikujici vyvrt plnici komory mazivem kdyz

je podlouhly c¢len zavadén do vyvrtu plnici komory a post#iku-

jici vyvrt plnici komory obecné kuzelovitym postfikem stlace-

ného plynu smérovanym k zadnimu konci vyvrtu plnici komory

kdyZz je podlouhly <¢len vytahovan z vyvrtu plnici komory
a prostredek pro nastaveni-rychlosti naneseni, u kterého se
mazivo strikd na vyvrt plnici komory kdyz Je mazaci prostre-

dek zavaden do vyvrtu plnici komory.

5. Zarizeni podle néaroku 4, vyznadujici se tim, Ze mazaci

. prostiedek obsahuje postfikovaci hlavu vypoudtéjici mazivo

stalou vypoustéci rychlosti a vyznacujici se tim, %e‘proétfeﬁ
dek nastavujici .rychlost nandseni obsahuje prosttredek ridici
prostredek zavaddéjici podlouhly &len do vyvrtu plnici komory

pro nastaveni rychlosti pfi které postrikovaci hlava je zave-

~dena do plnici komory.

6. Zarlzenl podle naroku 4, vyznaCujici se tim, ze vyvrt pl-
nici komory je rozdelen do mnozstvi mazacich oblastl a vyzna-

¢ujici se tim, Ze prostfedek pro nastaveni rychlost1 nanase-

ul, pii—které—=s e—mazrvu——nastrlkUJE—na—vyvrT——pT—icl komory,

»

selektlvné nastavuJe rychlost nanasenl pro kazdou oblast ma-
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7. Zatizeni podle naroku 6, vyznacujici se tim, Ze prostiedek i

pro nastaveni rychlosti nanéd$eni obsahuje displej, kterym se
voli hodnoty parametri vytvarejlclch mazaci oblasti a kterym .

se voli mnoZstvi maziva pro kazdou mazaci oblast.

8. Zptsob mazdni vyvrtu plnici komory stroje na liti pdd tla-
kem s otvorem zadniho konce plnici komory do formy, vyznacu-
jici se tim, Ze obsahuje pohyb ovladaciho Clenu do vyvrtu pl-
nici komory ze zadniho konce plnici komory'a ovladani ovliada-

ciho ¢lenu pro postfik vybranych oblasti vyvrtu plnici komory

aan ar

uréenym nezdvislym mnozstvim maziva kdyz je‘oﬁlédaci ¢len za-
" vadén do vyvrtu plnici komory a pro foukani plynu obvodové o
kolem vyvrtu radialné ven a axiélné smérem k zadnimu konci
pro vytvorfeni v podstaté kuzZelovitého postfiku, ktery zachy--
cuje odpafené mazivo.spolu s volnou pajkou nebo vyronky ze
‘zadniho konce vyvrtu kdyi je ovladaci ¢len vytahovén z vyvrtu
plnici komory: -

9. Zptisob podle naroku 8, vyznadujici se tim, Ze krok postfi-
ku obsahuje postfik maziva ve v pddstaté kuzelovitém postriku:
smérovaném k zadnimu konci vyvrtu plnlcl komory kdyz je ovla-
daci clen zavédén do vyvrtu p1n1c1 komory a smerovanl v pod-

staté kuzelovitého postfiku maziva a v podstate kuzelovitého

postfiku‘plynu~v podstaté. kuZelovité podél vyvrtu plnici ko-

mory k zadnimu konci plnici komory.

10. Zplisob podle naroku 8, vyznacujici se tim, Ze krok po-
striku nezAvislym mnoZstvim maziva ve zvolenych oblastech vy- ;
vrtu plnici komory zahrnuje - postfik mazivem stdlou rychlosti f
vypou$téni ovladacim &lenem a nastaveni rychlosti, pii které

Jc ovladaci &len veden zvolenou. oblasti vyvrtu v plnici komo-

e pro—vypouﬁtén“i—zadaného—neza'V'lsl‘e}ro—mrm‘zstﬂ maziva —d

kazdé oblasti.



11. Zpa

sob mazani v}vrtﬁ plnicim“komory stré}e na liti pod
tlakem uspofadaného s otvorem zadniho konce plnici komory
a majici plnici trubku ve vyvrtu, vzdalenou od zadniho konce,
vyznacujici se tim, Ze obsahuje: opétfeni ovladaciho ¢lenu
pohyblivého z klidové polohy béhem lici operace do plnici ko-
mory pro mazani vyvrtu plnici komory pfistupem do vyvrtu
u zadniho konce plnici komory a =zakondeni u .koneéné polohy
blizké k plnici trubce, identifikaci délky zdvihu ovléadaciho
¢lenu mezi klidovou polohou a koncoyou'polohou, volbu celko-

vého mnozstvi maziva které ma byt naneseno do vyvrtu plnici

komory, vytvofreni alespoil prvni a druhé oblasti mazani v dél-

ce zdvihu, volbu prvni ¢asti celkového mnoZstvi maziva které
ﬁé byt naneseno v prvni oblasti mazani a pohyb ovladaciho
€lenu ve vyvrtu plnici komory pri naneseni celkového mno%stvi
maziva do oblasti mazadni s prvni &asti celkového mno¥stvi na-

nesenou v prvni oblasti.

zdvihu je rozdélena do ¢tyl" oddélenych oblasti mazéani.

13. Zpasob podle naroku 12, vyznadujici se tim, Ze poddtedni
a koncovy bod kaZdé ze ¢tyf oblasti mazéni jsou jednotlive

zvoleny.

¥

14. Zﬁﬁsob podle naroku.13, vyznacujici se tim, Ze obsahuje

-

.dalsi krok volby mnoistvi maziva které ma byt naneseno

v alespon dvou ze ¢tyf zvolenych oblasti mazani.

15. Zpisob podle néroku 13, vyznadujici se tim, ze ctyfi zvo-
lené oblasti mazéni maji stejnou délku od podatecéniho do kon-

cového bodu.

12. Zpiisob podle naroku 11, vyznadujici se tim, e délka

16T—Zp&sob——p0d}e—néroku—TTvayznaéUjfcf——se—TTﬁT—ié_ﬁBEEHﬁje

‘dalsi krok identifikace délky cesty ovladaciho &lenu z klido-




vého bodu do pocéteénlho bodu prvni zvolene oblastl mazéani
blizké k zadnlmu konci plnici komory.

17. Zptsob podie naroku 11, vyznacujici se tim, ze obsahuje
krok vytazeni ovladaciho &élenu z vyvrtu plnici komory béhem
postiiku stén vyvrtu ven nasmerovanym v podstaté kuzelovitym

postrikem stladeného plynu.

18. Zpisob podle naroku 17, vyznadujici se tim, Ze se ovlada-

ci ¢len vytahuje z plnici komory . stalou rychlosti.

19. Zpﬁsob podle naroku 11, vyznacujici se tim, Ze mnoZstvi
oblasti mazéni je vytvoifeno v. délce zdvihu, ve které se ZVOo-
lené &asti celkového mnofstvi maziva zvoli pro oblasti mazani
a ovladaci ¢len se pohybuje ve vyvrtu plnici komory béhem na-

naseni zvolené &4sti celkového mnoZstvi maziva na oblasti ma-

|-|\

ZAan

20. Zpisob podle naroku 18, .wvyznacujici se tim, Ze se mazivo
vypousti ovladacim clenem stdlou rychlosti vypoustenl ‘a ovla—
daci ¢&len se posouva oblastml mazani vyvrtu -plnlCI komory
zvolenou rychlosti Pro naneseni zvolenych ¢asti celkového

mnoZstvi maziva na oblasti mazani.

Zastupuje:

JUDr. Otakar SVORGIK
: advoké4t
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