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Utad priimyslového vlastnictvi v zapisném fizeni nezjistuje, zda predmét uZitného vzoru
spliiuje podminky zptisobilosti k ochrané podle § 1 zak. ¢. 478/1992 Sb.
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Zav'izeni pro plnéni lisovaci formy pri vyrobé viceplastovych trubek

Oblast techniky
Predmétem je zafizeni pro plnéni lisovaci formy pii vyrobé viceplaStovych trubek, které je

urc¢eno k naplnéni lisovaci formy dvéma a vice sypkymi materialy, které jsou poté slisovany do
tvaru viceplastové trubky.

Dosavadni stav techniky

Soucasny stav techniky ptedstavuje nekolik technickych feSeni plnéni lisovacich forem, z nichz
kazdé ma urcité vyhody a nevyhody. Zatizeni pro plnéni lisovaci formy sypkym materialem jsou
uzivana predevsim pii vyrobé keramickych komponentl rizného sortimentu a také v praskové
metalurgii. V rdmci soucasné uzivanych technickych zafizeni jsou pro plnéni forem praskovym
sypkym materidlem ve slévarenském primyslu pouzivany systémy tlakového plnéni pomoci
plynnych médii. Tyto technické feSeni vyzaduji vysoké vyrobni presnosti jednotlivych
konstrukénich casti a vysoké naroky na homogenitu praskového sypkého materidlu vcetné
stalosti jeho mechanicko-fyzikdlnich vlastnosti béhem celého plniciho procesu. Nekteré
technické feSeni tohoto typu a zafizeni jsou evidovany v patentovych spisech, napt.
US 2010001424 ,.Method for filling a foam mixture in a cavity of a metal mold and an apparatus
for molding and mold*, KR 20050006703 ,,Device for filling modeling sand and method for
fabricating mold using the same using only required amount of molding sand*, JP 2002346698
»Molding sand filling method and device for molding machine for flaskless-type horizontal-
spliting mold*. Tyto technologie jsou velice ndro¢né na upravu a ptipravu praskového sypkého
materialu.

Dals$im technické teSeni plnéni tvarove slozitéjSich forem praskovym sypkym materidlem je za
pouziti odstredivé sily, kde diky rotaci formy je prasek vtlacen k vnéjSimu okraji formy. Toto
technické feseni plnéni forem je popsano napiiklad v patentovém spisu JP 2002283317 ,,Method
filling powder in mold for molding “. Toto technické feSeni vSak nepopisuje plnéni lisovaci formy
pti vyrobe viceplastové trubky.

Podstata technického feSeni

Podstatou feSeni je zafizeni, kterym lze plnit lisovaci formy sypykym materidlem pii vyrobé
viceplastovych trubek. U této technologie vyroby je nutné zajistit co mozna nejmensi promiseni
sypkych materiald, které tvoti jednotlivé plasté trubky. Tyto sypké materialy jsou dopravovany
do lisovaci formy separatné pomoci jedné plnici hlavy, ktera se z ¢asti zasouva do lisovaci formy.

Plnici hlava ptfedstavuje zafizeni, které je uvnitt, ve své svislé ose, rozd€leno na mezikruzi délici
trubkou, pficemz na vnéjsi Casti mezikruzi se nachazi rota¢ni distribu¢ni nasypka a ve vnitini
¢asti mezikruzi se nachazi distribu¢ni kuzel. Oba tyto prvky, tedy rotacni distribu¢ni nasypka
i distribu¢ni kuzel jsou hladké nebo mohou byt opatfeny aktivnimi prvky pro rovnomérnou
distribuci materialu, které predstavuje napiiklad Snekovnice a/nebo Zebra a/nebo zatez apod.
Distribuéni kuzel je bud’ pasivni tj. staticky nebo aktivni, tj. rota¢ni dynamicky, v obou piipadech
je urcen pro rovnomeérnou distribuci materialti do formy.

Plnici hlava je zhorni ¢asti bud’ zcela oteviend nebo vybavena otvory pro plnéni sypkym
materialem. Délici trubka prochazi celou délkou plnici hlavy a na jeji spodni ¢asti ji presahuje.
Délici trubka je vyrobena z jednoho kusu nebo je tvoiena prstenci, které 1ze do sebe zasouvat —
systém trubka v trubce nebo je vytvorena z materialu, ktery umoznuje jeji slozeni. Délici trubka
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muze byt vyrobena napiiklad z kovu, plastu, silikonu apod. Délici trubka definuje rozhrani mezi
sypkymi materialy.

Zatizeni je navrzeno jako stavebnicovy systém, jehoZ podstatou je specialné konstruovana plnici
hlava. Stavebnicovy systém zafizeni umoznuje vyménu jednotlivych vnitinich casti, tak, aby
odpovidaly plnénému materidlu naptiklad nahrada hladkého distribu¢niho kuzele za distribucni
kuzel s aktivnimi prvky. Plnici hlava je po dobu plnéni ve stacionarni poloze nebo rotuje a po
dokonceni plnéni je vysunuta ven z lisovaci formy nebo po dobu plnéni rotuje nebo je postupné
vysouvana smérem vzhiru tak, ze po skonceni plnéni, je pln€ vysunuta ven z lisovaci formy.

Reseni neni nachylné na mechanické, granulometrické, morfologické a chemické vlastnosti
sypkého materidlu. Zptsob plnéni umozniuje pfi vyrobé viceplastovych trubek plnit lisovaci
formy vice sypkymi materidly soucasné¢ a umoziiuje tak zautomatizovat cely proces jejich
vyroby. Takto automatizovany proces piinasi zna¢né zvyseni produktivity a efektivity vyrobniho
procesu.

Objasnéni vykresu

Obr. 1 predstavuje celkovy pohled na zafizeni, vCetné fezu, kde je mozno vidét, detail rota¢niho
distribu¢niho kuzele a rota¢ni distribu¢ni nasypky, které jsou v tomto ptipadé vybaveny Zebry.
Na obr. 2 je stejné zafizeni, kde je na fezu mozno vidét detail distribu¢niho kuzele a distribu¢ni
nasypky, oba vybavené Snekovnici. Na obr.3 je mozné vidét stejné zafizeni, kde jsou na
rota¢nim distribu¢nim kuzeli umistény aktivni prvky, a to $Snekovnice a na rota¢ni distribucni
nasypce Zebra a délici trubka je vyrobena z prstenct, které lze zasunout jeden do druhého. Na
obr. 4 je pak zachycen piipad, kdy je distribu¢ni kuzel hladky, bez aktivnich prvkl a trubka je
slozena z prstencii, které lze zasouvat jeden do druhého. Obr. 5 znazoriuje piipad, kdy je délici
trubka vyrobena jako skladaci jeden kus. Obr. 6 pak piedstavuje priklad uskute¢néni 6, kdy se na
obrazku nachdzi varianta se dvéma a délicimi trubkami, tfemi rotatnimi kuzely a tfemi
distribu¢nimi misty.

Priklady uskuteénéni technického fe$eni

Priklad 1

Zatizeni pro plnéni formy 1 na vyrobu viceplastovych trubek, v tomto ptipade dvouplastovych,
predstavuje plnici hlava 2, ktera je uvnitf, ve své svislé ose, rozd€lena na mezikruzi, délici
trubkou 3. Na vnéjsi ¢asti mezikruzi se nachazi rotacni distribu¢ni ndsypka 4 s aktivnimi prvky
a ve vnitini ¢asti mezikruzi se nachazi rotacni distribucni kuzel 5 s aktivnimi prvky. Plnici hlava
2 je shora opatiena otvory. D¢lici trubka 3 prochazi ve svislé ose celou plnici hlavou 2 a na jejim
dolnim konci z ni vystupuji.

Pii plnéni formy 1 je plnici hlava 2 nastavena tak, aby viditelné ¢asti délici trubky 3 byly
zasunuty dovnitt formy 1 tak, aby umoznovaly bezpecnou distribuci materiald. Poté je
z vnitiniho plniciho mista 6, které predstavuje zasobnik prvniho materialu, pfiveden do plnici
hlavy 2 prvni material. Prvni materidl je pfivadén na rotacni distribu¢ni kuzel 5 s aktivnimi
prvky, ktery svou rotaci zajistuje jeho rovnomérnou distribuci do formy 1. Soucasné je z
vnéjsiho plniciho mista 7, které predstavuje zasobnik druhého materidlu, distribuovan druhy
material. Druhy material je pfivadén na rotacni distribucni nésypku 4 s aktivnimi prvky, ktera
svou rotaci zajist'uje jeho rovnomérnou distribuci do formy 1.

Béhem plnéni formy setrvava plnici hlava 2 v klidu. Po naplnéni formy 1, dle pozadavkl je
zastaven tok materiali z vnitfniho plniciho mista 6 a vnéj$iho plniciho mista 7 a nasledné je
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délici trubka 3 i s plnici hlavou 2 vytazena Uplné€ z formy 1 ven. V tomto piipadé je délici trubka
3 celistva.

Priklad 2

Ptiklad 2 se od ptikladu 1 odliSuje tim, Ze plnici hlava 2 se béhem plnéni formy 1 otaci a rozvadi
sypké materialy po obvodu lisovaci formy 1. Rotujici plnici hlava 2 je béhem plnéni plynule
vysouvdna ven z lisovaci formy 1 tak, ze v okamziku dokonceni plnéni je z formy 1 zcela
vysunuta.

Priklad 3

Piiklad 3 se od prikladu 1 odliSuje tim, ze je d¢lici trubka 3 sestavena z
jednotlivych prstencovych segmentll, z diivodu omezeni manipula¢niho prostoru pod hlavou 8
lisu. Postup plnéni formy 1 shodny s piikladem 1 pouze s tim rozdilem, ze plnici hlava 2 je
umisténa nad formu 1 ze strany, poté je segmentova Cast délici trubky 3 vysunuta a nasledné
zasunuta do formy 1, poté je zapocat proces plnéni a po naplnéni jsou segmentové ¢asti délici
trubky 3 do sebe zasunuty a celd plnici hlava je umisténa mimo pracovni prostor hlavy 8 lisu.
V tomto ptipadé do sebe jednotlivé prstencové segmenty zapadaji na zakladé systému ,.trubka
v trubce®.

Ptiklad 4

Piiklad 4 se odliSuje od ptfikladu 3 tim, Ze rota¢ni distribu¢ni kuzel 5 s aktivnimi prvky je
nahrazen hladkym statickym distribunim kuzelem 9 a prvni vnitini plnici misto 6 se nachazi
v ose plnici hlavy 2 pfimo nad hladkym statickym distribu¢nim kuzelem 9.

Priklad 5

Priklad 5 se od prikladu 3 a 4 odliSuje tim, Ze prstencové segmenty délici trubky 3 jsou vyrobeny
ze silikonu v jednom, do sebe zapadajicim, kuse.

Ptiklad 6

Ptiklad 6 se od ptedchozich ptikladii odliSuje tim, Ze plnici hlava 2 je uvnitf rozdélena na tfi
mezikruzi dvéma délicimi trubkami 3, pficemz nad kazdym mezikruzim se nachazi rotacni
distribucni kuzel 5, tedy rota¢ni distribuc¢ni kuzely 5 jsou umistény nad sebou. V tomto ptipadé
dochazi k navySeni poctu vnéjsich plnicich mist 7. Soucasti zatizeni v tomto piipad€ neni rotacni
distribu¢ni nasypka 4.

Pramyslova vyuzitelnost

Toto zafizeni je urCeno pro Sirokou Skalu sypkych materidlit s riznymi mechanickymi,
granulometrickymi, morfologickymi a chemickymi vlastnostmi. Rotacni distribu¢ni nasypku
a distribu¢ni kuZzel 1ze pouzit nejen pro plnéni suchych a dobte tekoucich sypkych materiald, ale
také pro distribuci velmi kohezivnich a netekoucich materiald do velmi uzkych prostor lisovaci
formy. Zptsob je urcen pro plnéni lisovaci formy vice sypkymi materidly soucasné pii vyrobé
viceplastovych trubek s moznosti Uplné automatizace plniciho procesu. Takto automatizovany
proces pfinasi znacné zvysSeni produktivity a efektivity vyrobniho procesu.
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NAROKY NA OCHRANU

1. Zafizeni pro plnéni lisovaci formy pfi vyrob¢ viceplastovych trubek, vyznacujici se tim, Ze
ptredstavuje plnici hlavu (2), ktera je uvnitt ve své svislé ose rozdélena na mezikruzi nejméné
jednou délici trubkou (3), ktera prochazi ve svislé ose celou plnici hlavou (2) a na jejim dolnim
konci z ni vystupuje, pficemz ve vnitini ¢asti mezikruzi se nachazi nejméné jeden rotacni
distribu¢ni kuzel (5) nebo nejméné jeden staticky distribu¢ni kuzel (9).

2.  Zafizeni podle naroku 1, vyznacujici se tim, Ze ve vné&jsi ¢asti mezikruzi se nachazi
nejméné jedna rotacni distribu¢ni nasypka (4).

3. Zatizeni podle naroku 1, vyznacujici se tim, ze plnici hlava (2) je ve své horni ¢asti zcela
oteviend nebo opatfena otvory.

4. Zaftizeni podle naroku 1 a 2, vyznaéujici se tim, Ze rotacni distribu¢ni nasypka (4), rota¢ni
distribu¢ni kuzel (5) a staticky distribu¢ni kuzel (9) jsou vybaveny aktivnimi prvky nebo jsou
hladké, pti¢emz jejich pocet odpovida poctu vytvorenych mezikruzi.

5. Zatizeni podle ndroku 4, vyznacujici se tim, ze aktivni prvky predstavuje Snekovnice a/nebo
zebra a/nebo zéfez.

6. Zatizeni podle naroku 1, vyznacujici se tim, ze délici trubka (3) je celistva nebo slozena
z jednotlivych do sebe zapadajicich prstencovych segmentti nebo je ze spojenych prstencovych

segmentdl.

6 vykrest
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Seznam vztahovych znacek:

1 — forma

2 — plnici hlava

3 — délici trubka

4 — rotacni distribu¢ni nasypka
5 — rotacni distribucni kuzel

6 — vnitini plnici misto

7 — vnéjsi plnici misto

8 —hlava lisu

9 — staticky distribu¢ni kuzel.
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Obr. 3
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Obr. 4
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Obr. 5
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Obr. 6
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