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Systém pro vyrobu kola zahrnuje vrehni €ast (20) lici formy
zahmujici vnitini stény visku formy a spodni ¢ast (24) lici
formy zahrnujici vnitini stény spodku formy. Vnitini st¢ny
vrsku formy a vnitini stény spodku formy alespoii astecné
vymezuji obvodo vé chrani®eni dutiny kola. Dutina kola
zahmuje stfedovou &ast (65) dutiny uspofadanou tak, aby
vytvéFela naboj kola po ztuhnuti roztavené slitiny ve stfedove
Casti (65) dutiny, deskovou &ast (62) dutiny uspofadanou tak,
aby vytvéfela deskovou ¢ast kola po ztuhnuti roztavené slitiny
v deskové Casti (62) dutiny, a véncovou &ast (64) dutiny
usporadanou tak, aby vytvafela véncovou ¢ast kola po ztuhnuti
roztavené slitiny ve véncové ¢asti (64) dutiny. Systém dale
zahmuje sou¢ast (40) k odvadéni tepla, ktera je umistna
uvnitf dutiny kola v blizkosti véncové asti (64) dutiny.
Soutést (40) k odvadéni tepla je uspotadana tak, aby

umoziio vala tuhnuti roztavené slitiny v duting kola, které je
usmémé&no od véncové Lasti (64) dutiny k deskové Casti (62)
dutiny. Zplisob vyroby kola zahmuje umistni souasti (40) k
odvadéni tepla dovnitt dutiny kola, kde obvodovéa ohraniCeni
dutiny kola jsou alespoii &astetné vymezena vnitinimi sténami
vrchni §4sti (20) formy a vnitinimi st€nami spodni Césti (24)
formy. Dutina kola zahmuje stfedovou &ast (65) dutiny
uspofadan ou tak, aby vytvafela naboj kolapo ztuhnuti
roztavené slitiny ve stfedové &asti (65) dutiny, deskovou Cast
(62) dutiny usporadanou tak, aby vytvatela deskovou &ast kola
po ztuhnuti roztavené slitiny v deskové ¢asti (62) dutiny a
véncovou &ast (64) dutiny uspofadanou tak, aby vytvafela
véncovou &ast kola po ztuhnuti roztavené slitiny ve véncové
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ZPUSOB VYROBY KOLA A SYSTEM K PROVADENI TOHOTO ZPUSOBU

5 Tato ptihlaska uplatnuje prioritu provizorni
pfihlasky S nazvem Zplsob vyroby kola a systém
k provddéni tohoto zpusobu, podané v USA pod &. 61/430738
dne 7. ledna 2011.

10 OBLAST TECHNIKY

Tento vynalez se tykd kol, =zejména zplsobl vyroby
kola, Jjako napfiklad kola Zelezniéniho vozu, a systémd

k provadéni téchto zpisobu.

»
DasAvaDN)
15 STAV TECHNIKY

Konvenéni  zpuUsoby vyroby kol Zelezni&nich vozl

zahrnuji pripravu grafitovych forem, do kterych se odléva
roztavena slitina, z niZ se tak vytvari odlitek kola.

Piskova vlozka umisténd v grafitové form& pf¥itom maZe

20 plisobit Jjako izola¢ni materidl zajistujici pozadovany
prubéh tuhnuti. Pokud se vSak tato piskovd vloZka ve
formé pohybuije, maze zpusobovat vznik rozmérové
nestdlosti. Pouziti grafitovych forem pfi vyrobnim

postupu miZe byt také velmi nakladné.

25
PODSTATA VYNALEZU
Predmétem tohoto vyndlezu je zplsob vyroby kola a
rovnéz systém k provadéni tohoto zplUsobu. V souladu s
jednim provedenim vyndlezu =zahrnuje systém pro vyrobu
30 kola wvrchni ¢&ast 1lici formy =zahrnujici vnit#ni stény

vrsku formy a spodni c¢ast lici formy =zahrnujici vnit#ni
stény spodku formy. Vnitfni stény vrdku formy a vnitfni
stény spodku formy alespon castedné& vymezuji obvodové

ohraniceni dutiny kola. Dutina kola zahrnuje st¥edovou
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Cast dutiny usporadanou tak, aby vytvatrela néboj kola po
ztuhnuti roztavené slitiny ve stredové ¢&asti dutiny,
deskovou ¢ast dutiny usporadanou tak, aby vytvarela
deskovou ¢a&st kola po ztuhnutli roztavené slitiny
v deskové Casti dutiny, a véncovou cast dutiny
usporddanou tak, aby vytvatela véncovou <&&st kola po

ztuhnuti roztavené slitiny ve vé&ncové ¢&asti dutiny.

‘Systém déle =zahrnuje souladst k odvadéni tepla, kterd ije

umisténa uvnit?¥ dutiny kola v blizkosti véncové <&asti
dutiny. Tato soucdadst k odvadéni tepla je uspofadadna tak,
aby umoznovala tuhnuti roztavené slitiny v dutiné kola,
které Je usmérnéno od véncové &asti dutiny k deskové
casti dutiny.

V souladu s dal3im provedenim vynadlezu zahrnuje
zpisob vyroby kola umisténi soucddsti k odvadéni tepla
uvnit¥ dutiny kola. Dutina kola =zahrnuje obvodova
ohraniceni, ktera jsou alespon Castecné vymezena
vnit¥nimi sténami vrchni &asti formy a vnit¥nimi sté&nami
spodni ¢asti formy. Dutina kola zahrnuje stredovou c&ast
dutiny uspotéddanou tak, aby vytvafela néboj kola po
ztuhnuti roztavené slitiny ve stfedové ¢&asti dutiny,
deskovou ¢ca&st dutiny usporadanou tak, aby vytvarela
deskovou &ast kola po ztuhnuti roztavené slitiny
v deskové casti dutiny, a véncovou cast dutiny
uspotrédanou tak, aby vytvafela véncovou <J&ast kola po
ztuhnuti roztavené slitiny ve véncové c¢asti dutiny.
Soucést k odvadéni tepla je uspofradana tak, aby
umoznovala tuhnuti roztavené slitiny v dutiné kola, které
je usmérnéno od véncové Casti dutiny k deskové &asti
dutiny. Zplsob zahrnuje uzavfeni vrchni a spodni ¢&asti
formy obsahujici soucast k odvadéni tepla umisténou
v dutiné kola a alespon céaste¢né vyplnéni dutiny kola
roztavenou slitinou. Ztuhnutim roztavené slitiny se

vytva¥i odlitek kola.
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Technické vyhody konkrétnich provedeni mohou
zahrnovat pouZiti surové piskové formy, které miZe
sniZovat vyrobni naklady. Dalsi technickéa vyhoda
konkrétnich provedeni spolivd v moZnosti pouZiti soucasti
k odvadéni tepla uspotraddané okolo véncové ¢asti dutiny
formy =za ucelem umoZné&ni usmérnéného tuhnuti roztavené
slitiny ve formé&. Dal3i technickd vyhoda konkrétnich
provedeni spo&ivad v moZnosti pouzZiti drendzni péanve,
jednoho nebo vice filtrd nebo kombinace téchto soucasti
k odstraniovani vméstkl z roztavené slitiny. Pouzitim
drendZni péanve, jednoho nebo vice filtrd nebo kombinace
téchto soucasti je také moZno omezit vifeni roztavené
slitiny pf¥i jejim vtékani do lici dutiny. Dalsi technicka
vyhoda nékterych provedeni spo&iva v pouziti nalitkd
pfiléhajicich k véncové <céasti dutiny kola za uGCelem
sniZzeni mnoZstvi pérG vznikajicich ve véncové casti kola.
V konkrétnich provedenich mGZe byt v blizkosti né&litku
umisté&no prerudovaci Jjadro nalitkové soustavy, které
zmen3uje prumér nalitku v misté jeho spojeni s odlitym
kolem, ¢&imZ lze usnadnit odstranovani na&litku.

Dal&i technické vyhody si osoba s bé&Znou urovni
znalosti v oblasti techniky bude moci snadno odvodit
z nasledujicich obrazkd, popisd a patentovych narokua.
A¢koli byl vy3e uveden vylet konkrétnich vyhod, mohou
navic existovat rUznad dalsi provedeni, kterd =zahrnuji
v3echny, nékteré nebo Zadné z vyjmenovanych vyhod.

(RASNE]
R, ' k::S0

Diikladnéj3i pochopeni konkrétnich provedeni bude
usnadnéno prostfednictvim podrobného popisu odkazujiciho
se na pripojené vykresy, ve kterych:

obrdzek 1 obsahuje prU¥ez sestavou k vyrobé kola

v souladu s konkrétnimi provedenimi,



10

15

20

25

30

. . . .

. . . .

H_ . . . . e
- . » .

obrazek 2 obsahuje c<césteény perspektivni pohled na
soucasti sestavy k vyrobé kola v souladu s konkrétnimi
provedenimi,

obrdzek 3 obsahuje jiny Castecny perspektivni pohled
na soulésti sestavy k vyrobé& kola v souladu s konkrétnimi
provedenimi,

obrdzek 4 obsahuje jiny Castelny perspektivni pohled
na souclasti sestavy k vyrobé& kola v souladu s konkrétnimi
provedenimi,

obrédzek 5 obsahuje dal§i Cé&stelny perspektivni

pohled na soucéasti sestavy k vyrobé kola v souladu

s konkrétnimi provedenimi, a

obrazek 6 obsahuje perspektivni pohled na filtracni
systém, ktery je soucasti sestavy k vyrobé kola v souladu

s konkrétnimi provedenimi.

» USKVTEC

VIRALERU

Obrdzek 1 obsahuje prifez sestavou k vyrobé kola
v souladu s konkrétnimi provedenimi. Vyrobni sestava JL{
zahrnuje vrSek 20 formy a spodek 24 formy, do které se
odléva roztavend slitina, Jjako napriklad tekutd ocel, za
Uc¢elem vyroby litého kola Zeleznié¢niho vozu. Spodek a
vrSek formy obklopuji lici dutinu 27, kterd vznikd tehdy,
jestliZe jsou spodek a vrsSek formy vzadjemné vyrovnany a
forma je zavfend. Vnit¥ni stény lici dutiny 27 mohou byt
vytvofeny za pomoci modelu a vysokotlakého postupu
pouZivaného k vytvafeni dutin ve formach. Stény alespon
Caste&né vymezujili povrchy dutiny, do které se odléva
roztavend slitina, kterd zde nasledné& tuhne =za vzniku
vyradbéného odlitku kola. Ve zndzornéném provedeni Jjsou
vrdek 20 formy i spodek 24 formy vytvofeny ze suroveého
slévarenského pisku 22, ktery miZe byt kombinaci pisku,
vody a/nebo jilu. Surovy pisek 22, ktery Je pouzit

v nékterych provedenich, maze byt povazovan za
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slévarensky materidl nachédzejici se v surovém stavu
proto, Ze neni vypélen (nap?. tehdy, neni-l1i vytvofena
Zddnéd chemicka& vazba a materidl neni tepelné zpracovan).
V jinych provedenich mohou byt k vytvofeni spodku a vrsku
formy pouZity jiné vhodné materidly, jako napfiklad jiné
druhy pisku. Lici dutina, kterd je vytvarovdna ve vrsku
20 formy a spodku 24 formy, zahrnuje deskovou cast 62 pro
vytvafeni deskového useku kola, véncovou <cast 64 pro
vytvafeni véncového useku kola a stfedovou cast 65 pro
vytvareni naboje kola.

Vyrobni sestava 10 =zahrnuje také 1lici kanal 30,
jaddro 32, pouzdro 36 né&litku, vtokovou soustavu 34,
soucdst 40 pro odvadéni tepla z vrchni <casti dutiny a
soutast 44 pro odvadéni tepla ze spodni ¢asti dutiny. Do
liciho kanadlu 30 se pfivadi roztavend slitina, ze které
se odléva kolo Zelezniéniho vozu. Lici kanadl 30 se opira
o vrdek a spodek formy a v nékterych formadch provedeni

nemusi byt podepfen jadrem 32. Jadro 32 je v konkrétnich

forméch provedeni vyrobeno z pisku obsahujiciho
prysky¥i&né pojivo. Jadro 32 je pouZito k vytvareni

stfedové kruhové dutiny v kole, kterd wvznikd tim, zZe
roztavend slitina okolo tohoto jédra =ztuhne. Pouzdro 36
nalitku izoluje usek s nélitkem 37, ktery se vytvari
ztuhnutim tekuté slitiny po Jjejim proteceni dutinami
vrdku a spodku 1lici formy. Vtokovd soustava 34 je
za¢lenéna do spodku 24 formy za pouziti modelu a slouii
k rozvadéni tekuté slitiny, kterd pritékd smérem doll
skrze lici kan&l 30, do lici dutiny 27 tvofené vrskem 20
formy a spodkem 24 formy. V konkrétnich provedenich mizZe
vtokova soustava 34 zahrnovat ¢tyri vtokové zarezy, které
jsou rozmistény po asi 90 stupnich a jejichz
prostfednictvim mohou byt tekuty kov nebo slitina
ptivadény do lici dutiny 27. Zndzornéné provedeni vyuZiva

vrchni vtokovy systém, ktery umoziiuje pfrivadéni roztavené
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slitiny do sestavy 10 shora, ¢imZ podporuje tuhnuti,
které je usmé&rné&no od dolni strany odlitku k jeho horni
stran&. V jinyvch provedenich mohou byt pouZity jiné typy
vtokovych systémui.

Souctadst 40 pro odvadéni tepla z vrchni &asti dutiny
a soulast 44 pro odvadéni tepla ze spodni casti dutiny
jsou obecné kruhové a obklopuji véncové casti 64 dutin ve
vr3ku a spodku 1lici formy. V konkrétnich provedenich
mohou byt souasti pro odvadéni tepla vytvofeny Jako
jednodilné nebo mohou sestdvat ze dvou polovin, pIicemzZ
jedna polovina Jje umisténa ve vr3ku formy a druha
polovina je umisténa ve spodku formy. Tyto dvé poloviny
mohou byt spojeny ¢&epy a pouzdry (nebo Jjinymi vhodnymi
soucastmi) a vsazeny do spodku formy jako jeden dil.
Soucasti pro odvadéni tepla mohou byt vyrobeny z oceli,
grafitu nebo Jjiného vhodného kovového i1 nekovového
materidlu. Soucéasti pro odvadéni tepla prispivaji
k zajisténi Zadouciho usmérnéného tuhnuti tim, Ze
napomahaji tuhnuti tekuté slitiny ve sméru od vnéjSich
stran dutin (napf. od véncové ¢&asti) k jejich vnitfnim
strandm (napf. smérem k deskové Ccasti). Kdyby deskové
&ast kola mé&la ztuhnout dfive neZ vé&ncova c¢ast, vznikla
by ve véncové ¢&asti izolovanéd oblast s vyS3i teplotou a
v odlitku by mohla vzniknout neZadouci staZenina. Nékteré
konven&ni zplsoby vyroby kola Zelezni&niho vozu zahrnuiji
pouziti grafitového vrdku a spodku lici formy s piskovou
vloZkou, kterd ma pusobit jako izolacni materidl, jelikoZ
grafitové <¢&asti formy pusobi jako soucédst odvadéjici
teplo. PouZiti tohoto zplsobu v3ak mlZe mit =za nasledek
vyrobu rozmerove nestalych odlitku. Pravdépodobnost
ziskani rozm@&rové stalych odlitkd je mozZno zvySit
pouzitim surového pisku v kombinaci s kovovou nebo
grafitovou soucCasti odvadéjici teplo pouze v oblastech

véncovych <&asti dutiny. Rozmérovou nestdlost kromé& toho
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sniZzuje skutecnost, Ze lici dutina Jje vytvofena pomoci
modelu v surovém pisku (na rozdil od wvyuziti vlozZky
umisténé do dutiny), protoZe dutina zUGstdva zachovana a
nedoché&zi k manipulaci s jinou soucéasti, kterid by mohla
prispivat ke vzniku rozmérovych nestdlosti. V konkrétnich
provedenich mohou byt pouzité soucadsti k odvadéni tepla
trvale umistény v licich formédch a tedy opakované
pouzitelné pro odliti vét3iho poctu kol v téZe lici
formé.

P¥i vyrobé 1litého kola proudi roztavenad slitina
smérem dold skrze lici kandl 30 a pro prlichodu vtokovymi
zafezy vtokové soustavy 34 je pfivadéna do lici dutiny
27, Jjak Jje znazornéno Sipkami 80 na obrazku 1. Poté
slitina odtékd do véncové Céasti 64 lici dutiny a zpét
nahoru skrze pouzdro 36 nalitku. Pusobenim soucasti 40 a
44 pro odvadéni tepla umisténych ve vrSku resp. spodku
formy bude roztavend slitina tuhnout nejprve ve véncové
Casti a poté ve smé€ru zvenci dovnit¥. Vyroba kola mizZe
byt dokonc¢ena strojnim obrobenim hotového odlitku.
V konkrétnich provedenich miZe Dbyt pfi dokoncovacim
obrabéni napriklad odstranén uUsek s nalitkem 37, ktery na
odlitku zlGstava po vyjmuti ztuhlého kovu z lici formy.

Obrédzek 2 obsahuje castecny perspektivni pohled na
soucasti sestavy k vyrobé& kola v souladu s konkrétnimi
provedenimi. Sestava 100 k vyrobe kola, ktera je
znazornéna na obrazku 2, je podobna sestavé 10 k vyrobé
kola znédzornéné na obrazku 1. Sestava 100 k vyrobé kola
zahrnuje lici kandl 110, ktery je vsazen do jadra 120.
V nékterych provedenich se lici kandl 110 opiré o vrsek a
spodek formy a v jinych provedenich miaZe byt lici kanal
110 ve styku s vyformovanou vloZzkou umisténou ve vnitfini
sténé vnitfni valcové dutiny jadra 120 a/nebo se o tuto
vlioZku miZe opirat. V tomto provedeni izoluje pouzdro

nadlitku 124 jadro 120 od roztavené slitiny poté, co tato
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vyplni 1lici dutinu, kterou protékd. Pouzdro dalsiho
nalitku 134 obsahuje nalitkovy kov 130, ktery Je
konkrétnich provedenich moZno po odliti odstranovat pri
dokonCovacim obrabéni. Sestava 100 zahrnuje také vtokovy
zarez 1490, jimZz miZe Dbyt Jeden 2z nékolika zafezu
vytvofenych ve spodku formy (napf. &ty¥ vtokovych zafezu
v nékterych provedenich) a jimZ proudi roztavend slitina
do lici dutiny. Soucddst pro odvadéni tepla je znazornéna
ve vrchni poloviné 150 formy a ve spodni poloviné 154
formy. Ztuhnutim roztavené slitiny vznikd odlitek 160
kola. Pfimka 156 =znazorniuje polohu délici roviny mezi
vrSkem a spodkem formy.

Obrazek 3 obsahuje jiny Castelny perspektivni pohled
na soucésti sestavy k vyrobé kola v souladu s konkrétnimi
provedenimi. Vyrobni sestava 200 podle obrazku 3 Je
podobna vyrobnim sestavam 10 a 100 znazornénym na
obrazcich 1 resp. 2, zahrnuje vSak ptidavné pouzdro 220
pro izolaci deskové &asti odlitku kola, jejimz ucelem je
usnadnéni =zaji3téni ztuhnuti deskové Casti odlitku pfed
ztuhnutim wvnit¥nich ¢asti odlitku (avSak po =ztuhnuti
vnéjsich, véncovych casti).

Obrazek 4 obsahuje dals§i ¢astelny perspektivni
pohled na soucédsti sestavy k vyrobé kola souladu

v
s konkrétnimi provedenimi. Vyrobni sestava 300

on—

podle
obradzku 4 je podobnd vyrobnim sestavam 10, 100 a 200
zndzornénym na obrazcich 1, 2 resp. 3, zahrnuje v3ak také
drendzni péanev 310 a filtry 320. Dren&Zni panev 310 je
zaClen&na do spodku formy a obsahuje roztavenou slitinu,
kterd Jje do ni privadéna v dobé, kdy protéka dold licim
kandlem 330, jak Jje =znazornéno Sipkami 350, a kterda je
z ni odvaddéna dale do lici dutiny 340 tvofenou vrskem a

spodkem formy.

Drenazni pénev 310 =zahrnuje vtokové zarezy 360,

prostfednictvim kterych je roztavend slitina privédéna do
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lici dutiny. V konkrétnich provedenich je drendini péanev
310 sestavena =z jedné nebo vice keramickych vlozek.
Drenazni pénev 310 pifispivd k zabranéni odplavovani
materidlu spodku formy a usnadiuje vznik Zadouciho
laminarniho proudéni roztavené slitiny privadéné do lici
dutiny. V provedeni bez drenadzni panve mohou tlak a
rychlost roztavené slitiny pfivadéné do liciho kanalu a
proudici dale smérem do lici dutiny zpGsobovat zvySené
virivé proudéni a vznik vméstkd ve slitiné.

Filtry 320 wusnadiiuji sniZovéni mnoZstvi vméstkl
privadénych roztavenou slitinou a omezovani  vifeni
roztavené slitiny pfi Jjejim vtékani do 1lici dutiny.
Filtry 320 Jjsou navrZeny tak, aby odolavaly teploté
roztavené slitiny. V nékterych provedenich je v drenaini
panvi 310 umistén filtr, ktery je souosy s licim kanélem
330. V konkrétnich provedenich je pak dalsi filtr uloZen
v bezprost¥edni blizkosti kaZdého vtokového =zafezu 360
tvofici souddst vtokové soustavy. V nékterych provedenich
jsou v drendZni panvi umistény jak filtr, ktery je souosy
s licim kanalem 330, tak i filtry, které ptriléhaji ke
vtokovym zarezim 360. V drenaini panvi mohou byt umistény
také filtry 320 v alternativnim uspofadani. V riznych
provedenich m%e byt pouzit jakykoli pocet filtru
v jakékoli konkrétni poloze nebo v jakémkoli usporadani.
Filtry, které jsou pouZity v nékterych provedenich, mohou
zahrnovat pénovy polystyren nebo houbovity material a
mohou mit jakykoli vhodny tvar nebo usporadéani.

Obrazek 5 obsahuje dal3i <&&stelny perspektivni
pohled na soucasti sestavy k vyrob& kola v souladu
s konkrétnimi provedenimi. Sestava 400 k vyrobé kola
podle obrazku 5 Jje podobnd sestavé 10, 100, 200 a 300
zndzornéné na obrazcich 1, 2, 3 resp. 4, =zahrnuje vS3ak
tseky s nalitky 410, pouzdra nalitkd 412 a pferuSovaci

jadra 420.
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Pouzdra nalitka 412 izoluji useky s nalitky 410,
které se vytvareji tuhnutim roztavené slitiny poté, co
tato prote&e lici dutinou a zpét nahoru skrze pouzdra
nalitkd 412. Useky s nadlitky 410 mohou tuhnout po
ztuhnuti kovu Vv pfiléhajici véncové <&asti dutiny, coz
prispivad ke sniZeni mnoZstvi péru vznikajicich ve véncové
¢asti odlitého kola, jelikoZz do vé&ncové c¢asti dutiny je
b&hem tuhnuti privadé&na dodatelnd roztavend slitina. Ve
znadzornéném provedeni jsou pouzdra nalitkl 412 umisténa
tak, %e priléhaji k véncové <&asti dutiny podél obvodu
deskové ¢&asti dutiny. Toto uspofadani miZe umozZnovat
dosafeni rovnom&rné&jsiho rozdé&leni roztavené slitiny
b&hem tuhnuti a zvy3ovat pravdépodobnost zamezeni vzniku
nepravidelnosti odlitkli v ruznych prifezech véncové casti
kola. V dal3ich provedenich miZe byt pouZito alespon

jedno pouzdro na&litku 412 v alternativnich usporadanich.

PferuSovaci jadra 420 jsou umist&na u zakladen
pouzder nalitkd 412 a uUsekl s nalitky 410 tak, Ze
pfiléhaji k véncové casti i k deskové c¢asti dutiny kola.
V konkrétnich provedenich tato pferuSovaci Jjadra 420
zahrnuji pisek s pryskyfi&nym pojivem, jako napfiklad
smé&s tvofenou dvéma dily kfemicitého pisku a jednim dilem
fenol-uretanové pryskyfice. PreruSovaci jadro zmenS3uje
primér useku s nalitkem v misté, kde se nalitek napojuje
na odlitek kola. NAlitkové <casti Jje moZno odstranovat
urdzenim pomoci kladiva nebo jiného néaradi. Pfi tomto
postupu dochazi k odpadnuti pfreruSovaciho jadra a
sousedniho néalitku a ke vzniku =zbytkového otfepu na
odlitku. Otrepy, které na odlitcich zUstéavaji po
odstranéni pferudovacich jader 420 a nalitka 410 Je mozZno
odstrafiovat v ramci dokon&ovaciho strojniho obrabéni,
které je soulasti postupu vyroby kola. Odstranéni
zbytkového otfepu miZfe vyZadovat men3i rozsah strojniho

obrab&ni ne? odstranéni nalitku o plném priméru a
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souc¢asné muZe prispivat k zachovéni obrysd deskové céasti
odlitého kola. V raznych proVedenich miZe byt pouzit
jakykoli vhodny poclet prerudovacich jader ve spojeni se
viemi nebo s pouze nékterymi nadlitky sestavy a
v jakémkoli vhodném usporadani.

Obrazek 6 obsahuje perspektivni pohled na filtracni
systém, ktery je souldsti sestavy k vyrobé kola v souladu
s konkrétnimi provedenimi. Filtrac¢ni systém 500, ktery je
zndzorn&n na obrazku 6, miZe byt pouZit stejnym zplsobem
jako filtry, které Jjsou zde popsany s odkazem na ruzna
provedeni, jako napfiklad filtry 320 =zn&zornéné na
obrazku 4. Filtrac¢ni systém 500 =zahrnuje filtry 510 a
kruhovy vtokovy kandl 530. Roztavena slitina je privadéna
do filtraé¢niho systému 500 prostfednictvim vnit¥niho
vtokového prostoru vytvoreného mezi filtry 510, prochazi
filtry a poté je privadéna do dutiny k odlévani kola, jak
je znazornéno prostfednictvim Sipek 520. Filtrac¢ni systém
500 ptrispivd ke sniZovani mnoZstvi vméstkd pfindSenych
roztavenou slitinou a podporuje vznik laminarniho
proudéni roztavené slitiny pfed jejim privedenim do lici
dutiny. V nékterych provedenich miZe filtrac¢ni systém
zahrnovat vé&ts3i nebo men3i pocet filtrua, které mohou bY£
uspotradany tak, Ze vytvareji vnit¥ni prostor jakéhokoli
vhodného tvaru. V rGznych provedenich miZe byt pouZito
jednoho nebo vice filtradnich systémd, pric¢emz tyto
filtradni systémy mohou byt orientovany tak, Ze zaujimaji
jakoukoli vhodnou polohu vzhledem k dutiné pro odlévani
kola. V nékterych provedenich mohou byt pouzity podobné
filtracdni systémy bez vnéjdiho vtokového kruhového
kanalu, =zatimco v jinych provedenich mohou byt pouZity
jiné typy vtokového kruhového kanalu.

V rGznych provedenich miZe byt lici dutina, ktera je
vytvofena ve vr3ku a spodku formy, orientovéna tak, aby

deskova ¢&&st dutiny kola byla bud vypoukld nebo vyduta
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vzhledem k vrdku formy. Ve znazorn&ném provedeni je lici
dutina vydutd vzhledem k vrsku formy. V tomto provedeni
jsou pouzdra nalitkd 412 umisténa ve vrsku formy
v sousedstvi deskové &asti dutiny a véncové <¢asti dutiny
tak, Ze useky s nalitky 410 mohou byt vytvofeny podél
deskové &asti kola, pricemZz pt¥iléhaji k véncové <céasti
kola. Zakfiveni, které ma& deskovad c¢ast dutiny ve vrsku
formy ve znadzornéném provedeni, usnadhiiuje vytvofeni usekl
s nalitky 410 v blizkosti vyduté strany deskové Casti
dutiny pro odlévani kola. V jinych provedenich mohou byt
pouzita jind umisténi.

I kdyz byl tento vyndlez podrobné popsan s odkazem
na konkrétni provedeni, Jje pochopitelné, Ze pochopitelné,
Ye Je moZno navrhnout ruzné dal3i obmény, nadhrady a
Upravy téchto provedeni, aniZ by tim doSlo k odchyleni od
podstaty a rozsahu tohoto vyndlezu. PrestoZe tedy byla
konkrétni provedeni vyndlezu popsana napfiklad s odkazem
na nékolik prvkd zahrnutych v sestavé k vyrobé kola, je
z¥ejmé, Ze tyto prvky Jje moZno kombinovat, odli3né
usporéadavat nebo premistovat tak, aby vyhovovaly
konkrétnim poZadavkim kladenym na odlitek nebo potfebam
spojenym s jeho vyrobou. Je tedy napfiklad moZné, aby
jednotlivé &asti dutiny pro odlévani kola byly uvnitf
lici formy uspotadany odlisné&, pficemz lici dutina miZe
byt uvnit¥ 1lici formy orientovédna bud vydutym nebo
vypouklym zpusobem, p¥ipadné jakymkoli Jjinym vyhodnym
zplisobem. V konkrétnich provedenich miZe byt roztavena
slitina privadéna do 1lici dutiny bud prostfednictvim
liciho kanadlu umisténého uvnit?¥ souddsti tvorici Jjadro,
prostfednictvim liciho  kandlu uspofadaného spolecné
s vtokovou soustavou zahrnujici jakykoli pocet vtokovych
zarezu v jakémkoli vhodném uspotéadéni nebo
prostrednictvim alternativniho usporadani, a to

z kteréhokoli sm&ru uvnit¥ vrsku i spodku formy.
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V ruznych provedenich mohou byt vrSek 1 spodek formy
uspotéddany ze surového pisku nebo jiného materidlu. Lici
forma miZe zahrnovat soucast k odvadéni tepla, kterd miie
byt vytvotena z oceli, grafitu, Jjinych kovld ¢&i slitin
nebo jinych materidlll a kterd miZe zajiStovat poZadované
usmérnéné tuhnuti uvnit#¥ dutiny k odlévani kola. Kromé
toho mohou byt v nékterych provedenich pouzity izolacéni
prostredky, které Jsou usporaddny v tésné Dblizkosti
kterékoli &&sti dutiny pro odlévani kola nebo sestavy
k vyrobé& kola a které usnadiiuji regulaci teplot béhem
tuhnuti. V konkrétnich provedenich mohou byt v sousedstvi
kterékoli <¢&sti dutiny pro odlévéni kola nebo sestavy
k vyrobeé kola umistény nalitky, které mohou byt
usporadany Jjakymkoli zpusobem zajistujicim privéadéni
roztavené taveniny do dutiny k odlévani kola v pruabéhu
tuhnuti materidlu odlitku kola. Mohou byt pouZita také
pterusovaci jadra, ktera jsou v jakémkoli poctu
usporadana v tésné blizkosti nalitkd, a to za ucelem
zmen3eni prumé&ru nalitku v misté&, kde se tento napojuje
na odlitek kola. V nékterych provedenich miZe byt uvnitg
vrdku nebo spodku formy umistén alespon Jjeden filtr,
ktery sniZuje mnoZstvi vméstkd v roztavené slitiné pred
jejim ptivedenim do lici dutiny. Uspotadani mize
zahrnovat také drenaZni pénev, kterd je rovnéZ uzpusobena
k tomu, aby snizovala mnoZstvi vméstkd v roztavené
slitin&. V konkrétnich provedenich mohou byt filtry a
drendZni péanev pouZity spole¢né&. Kromé& toho miZe byt
drendZni pénev v nékterych provedenich umisténa uvnitf
lici formy tak, aby omezovala vifeni v lici dutiné.
V konkrétnich provedenich mlZe byt omezeni  vifeni
roztavené slitiny dosaZeno také usporadanim jakéhokoli
poctu libovolné rozmisténych filtru. V nékterych

provedenich mohou byt spolec¢né& pouZity drendini pénev a



jeden nebo vice filtra k usnadnéni omezeni vzniku vireni

a udrzovani lamindrniho proudéni.

Ruzné provedeni predpokladaji =znacnou flexibilitu
uspofadani sestavy k vyrobé kola 1 jejich soucéasti.
I kdyZz jsou nékterad provedeni popsana s odkazem na vyrobu
kol Zelezniénich vozl, lze konkrétni provedeni vyuZit

navic i k vyrobé jinych typa litych kol.
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PATENTOVE NAROKY

1. Systém pro vyrobu kola, zahrnujici:
vrchni ¢&ast 1lici formy zahrnujici vnitfni stény
vrsku formy,
spodni ¢&ast lici formy =zahrnujici vnitfni stény
spodku formy,
pric¢emZz vnit¥ni stény vrdku formy a vnitfni stény
spodku formy alespon castecné vymezuji obvodové
ohranideni dutiny kola, pficemZ dutina kola zahrnuje:
stfedovou <&a&st dutiny usporadanou tak, aby
vytvadrela néboj kola po ztuhnuti roztavené slitiny ve
stfedové casti dutiny,
deskovou ¢&ast dutiny wuspoféadanou tak, aby
vytvarela deskovou <&ast kola po ztuhnuti roztavené
slitiny v deskové Casti dutiny,
véncovou ¢&ast dutiny usporadanou tak, aby
vytvarela véncovou céast kola po ztuhnuti roztavené
slitiny ve véncové Casti dutiny, a
soudast k odvadéni tepla, kterd je umisténa uvnitf
dutiny kola v blizkosti véncové Ccasti dutiny a Jje
usporadana tak, aby umoZhovala tuhnuti roztavené slitiny
v dutiné kola, které je usmé&rnéno od véncové Casti dutiny

k deskové casti dutiny.

2. Systém podle néaroku 1, kde vrchni cast formy a

spodni ¢ast formy jsou vytvofeny ze surového pisku.

3. Systém podle naroku 1, dale zahrnujici soucéast
tvorici jadro, kterd Jje wumisténa uvnitf vrchni casti
formy a spodni &asti formy, pficemZ c¢ast tohoto jadra je
usporadana tak, Ze vymezuje valcovy otvor v kole po

ztuhnuti roztavené slitiny.
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4, Systém podle naroku 3, dale zahrnujici lici
kandl umisté&ny uvnit¥ jadra, pficemz 1lici kanal je
usporadan tak, aby privad&l roztavenou slitinu, ktera jim

proudi sm&rem doll a nasledné je odvadéna do dutiny kola.

5. Systém podle ndroku 1, déle zahrnujici vtokovou
soustavu, kterd zahrnuje jeden nebo vice vtokovych zafezl
usporadanych tak, aby usmérnovaly  proud roztavené

taveniny do dutiny kola.

6. Systém podle naroku 1, kde soucast k odvéadeni

tepla je vytvorena z grafitu.

7. Systém podle naroku 1, dale zahrnujici izolacni

pouzdro pfiléhajici k deskové c¢asti dutiny.

8. Systém podle naroku 1, déle zahrnujici drenéini
panev umisté&nou uvnit¥ spodni ¢&asti formy a pfiléhajici

ke stredové casti dutiny.

9. Systém podle naroku 8, dale zahrnujici alespon
jeden filtr umistény uvnit¥ drenazZni panve, pficemZz tento
alespoil jeden filtr Jje usporadan tak, aby sniZoval
mnoZstvi vm&stklt v roztavené slitiné pfed privedenim

roztavené slitiny do stredové casti dutiny.

10. Systém podle néaroku 1, dale zahrnujici alespon
jeden filtr umistény ve spodni ¢asti formy, pricemz tento
alespon jeden filtr Jje usporaddadn tak, aby sniZoval
mnoZstvi vm&stkd v roztavené slitiné pfed p¥ivedenim

roztavené slitiny do stfedové casti dutiny.
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11. Systém podle naroku 1, dale zahrnujici:

alespofi jedno nalitkové pferuSovaci jadro umisténe
v poloze hranidici s véncovou c¢asti dutiny, a

pouzdra nalitkua umisténa v sousedstvi kazdého
z nalitkovych pterusSovacich jader, pficemz kazdé pouzdro
ndlitku Jje uspotadano tak, Ze 1izoluje pfisludny usek

nalitku od pfiléhajici véncové c¢asti dutiny kola.

12. Zpusob vyrobu kola, zahrnujici:
umisténi soulasti pro odvadéni tepla dovnitf dutiny
kola, pric¢emZ obvodovad ohranic¢eni dutiny kola Jsou
alesponl ¢astedné vymezena vnitfnimi sténami vrchni c&asti
formy a vnit¥nimi sténami spodni casti formy,
pfi¢emZ dutina kola zahrnuje:
stfedovou ¢ast dutiny uspofadanou tak, aby
vytvarela naboj kola po ztuhnuti roztavené slitiny ve
stfedové Casti dutiny,
deskovou ¢&ast dutiny uspotféadanou tak, aby
vytva¥ela deskovou ¢&ast kola po ztuhnuti roztavené
slitiny v deskové &asti dutiny,

. véncovou ¢ast dutiny uspotradanou tak, aby
vytvarela vé&ncovou ¢&ast kola po ztuhnuti roztavené
slitiny ve véncové casti dutiny,

pricemZ soulast k odvadéni tepla je usporadana tak,
aby umoZnovala tuhnuti roztavené slitiny v dutiné kola,
které je usmdrndno od véncové <&asti dutiny k deskové
casti dutiny,

uzavieni vrchni a spodni &asti formy obsahujici
soudast k odvaddéni tepla umisténou v dutiné kola, a

alesponn Castec¢né vyplnéni dutiny kola roztavenou
slitinou a nasledné ztuhnuti roztavené slitiny za vzniku

odlitku kola.
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13. ZpGsob podle naroku 12, pfi kterém jsou vrchni

tast formy a spodni ¢&ast formy vytvofeny ze surového

pisku.

14. ZpGsob podle néroku 12, dédle zahrnujici
umisté&ni soudasti tvofici jadro dovnit¥ vrchni casti
formy a spodni ¢&asti formy, piilemz Cast tohoto jadra je
uspotadana tak, Ze vymezuje valcovy otvor v kole po

ztuhnuti roztavené slitiny.

15. Zplusob podle néaroku 14, dale zahrnujici
umisténi liciho kanadlu dovnit# jadra, pticemZz lici kanal
je usporadan tak, aby pfivadél roztavenou slitinu, ktera

jim proudi smérem dolll a néasledné je odvadéna do dutiny

kola.

16. Zpuasob podle naroku 12, dale zahrnujici
vytvoreni vtokové soustavy, kterda zahrnuje Jjeden nebo
vice vtokovych zafezQ uspofadanych tak, aby usmérnovaly

proud roztavené taveniny do dutiny kola.

17. Zpusob podle naroku 12, pf¥fi kterém soucCéast

k odvadéni tepla je vytvofena z grafitu.

18. Zpusob podle naroku 12, dale zahrnuijici
umisté&ni izoladniho pouzdra do polohy, ve které toto

ptiléhd k deskové c¢asti dutiny.

19, Zpusob podle naroku 12, dale . zahrnujici
vytvofeni drendZni panve umisté&né uvnitf? spodni casti

formy a pfiléhajici ke stfedové casti dutiny.

20. ZplGsob podle naroku 19, dale zahrnujici

umisté&ni alespofi jednoho filtru dovnit¥ drenazZni péanve,



10

15

20

25

30

pricem? tento alesponi jeden filtr je uspofédan tak, aby
sniZoval mnoZstvi vm&stkll v roztavené slitiné pred

privedenim roztavené slitiny do stfedové casti dutiny.

21. ZpGsob podle naroku 12, dale zahrnujici
umisténi alesponi jednoho filtru do spodni c¢céasti formy,
pri¢em? tento alespon jeden filtr je usporadan tak, aby
sni¥oval mnoZstvi vméstkd v roztavené slitiné pred

privedenim roztavené slitiny do stfedové casti dutiny.

22. Zplsob podle naroku 12, dale zahrnujici:

umisténi alesponl jednoho nalitkového pFerusovaciho
jaddra do polohy hranic¢ici s véncovou casti dutiny, a

umisténi pouzder nalitkd do sousedstvi  kaZdého
z nalitkovych pferulovacich jader, ptricemZz kazdé pouzdro
nadlitku je uspofadano tak, Ze 1izoluje ptrisludny usek

nalitku od priléhajici véncové c¢éasti dutiny kola.

23. Kolo Zelezni&niho vozu, zahrnujici:

st¥edovou &ast kola vytvofenou po ztuhnuti roztavené
slitiny ve sttedové casti dutiny kola,

deskovou &ast kola vytvofenou po ztuhnuti roztavené
slitiny v deskové casti dutiny kola, a

véncovou ¢&ast kola vytvofenou po ztuhnuti roztavene
slitiny ve véncové Casti dutiny kola,

pricemZ dutina kola Jje alesponn Castelné vymezena
vnit¥nimi sténami vrchni ¢asti formy a vnit¥fnimi sténami
spodni casti formy, a

pric¢emZz dutina kola =zahrnuje soucast k odvadéni
tepla, kterd je umisténa uvnitf¥ dutiny kola v blizkosti
véncové casti dutiny a je uspotéddéna tak, aby umoZhovala
tuhnuti roztavené slitiny v dutiné kola, které je

usmérnéno od véncové Casti dutiny k deskové casti dutiny.
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