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Technolodgia tlakového liatia vnasa do zlievarenstva mnoZstvo vyhod,
ktoré poskytuje pri vyrobe tvarovo ndrocnych odliatkov. Tie vykazuju
vysoké kvalitativne vlastnosti reprezentované v prvom rade
mechanickymi a rozmerovymi charakteristikami. Na dosiahnutie
vysokej kvality je potrebné zosuladit mnozstvo parametrov majucich
vplyv na priebeh lisovacieho cyklu, prvorado zvolit vhodny lisovaci stroj, uvazit vplyv
konstrukcie formy a jej jednotlivych Casti a spravne nastavit technologické parametre
procesu liatia. Prispevok sa venuje konstrukcii a navrhu vtokového systému a vplyvu
jeho tuprav na kvalitu odliatkov.

Technologia tlakového liatia

Liatie kovov pod tlakom je zlievarenska technoldgia, ktorej princip je zalozeny na
doprave roztaveného kovu vysokym tlakom a rychlostou z lejacej komory tlakového
stroja do tvarovej dutiny formy. Tu nasledne vytuhne na hotovy odliatok. Vdaka
vysokej rychlosti pradu taveniny sa dutina formy vyplnuje vo velmi kratkom case, o
umoznuje produkciu tenkostennych, tvarovo naroc¢nych odliatkov s vysokou
rozmerovou presnostou, presnym kopirovanim povrchového reliéfu dutiny formy a
dobrymi mechanickymi vlastnostami, za ktoré vdaci jemnej mikroStruktire v oblasti
blizko pri povrchu odliatku prichadzajucich do styku so stenami dutiny formy.

V technoldgii liatia pod tlakom pozndme dva zdkladné metddy, a to odlievanie s teplou
a so studenou komorou. Princip Cinnosti strojov je v podstate rovnaky, no zakladny
rozdiel je v sposobe usporiadania plniacej komory a sposobe davkovania kovu. U
strojov pracujucich na principe teplej komory je taviaci agregat sicastou stroja a
tekuty kov je vytlacany pomocou piestu, alebo zalisovavany tlakovym vzduchom
priamo z téglika do dutiny formy. Vyuzitie nachadzaju pri odlievani nizkotavitelnych
zliatin cinu, olova a zinku. Stroje so studenou komorou nemaju vlastny taviaci agregat
a kov je do plniacej komory, ktord moze byt horizontdlna alebo vertikdlna, davkovany
pred kazdym zalisovanim pomocou varechy alebo dadvkovacieho zariadenia.

Vtokovy systém

Vtokovy systém je tvoreny jednoduchsimi alebo zloZitejSimi kanalmi, ktoré spojuju
tvarovi dutinu formy s plniacou komorou. Musi zabezpecovat spravne naplnenie
dutiny formy, jednoduché odtrhnutie alebo oddelenie vtokového zbytku. Vtokova
sustava je navrhovanda podla poctu tvarovych dutin a ich rozmiestnenia. Pretoze
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vtokovy kandl predlzuje drahu tecCenia roztaveného kovu do formy, prejavuje sa jeho
negativny vplyv na zniZzeni teploty a poklese vstrekovacieho tlaku. Z toho dovodu je
potrebné prihliadat pri konstrukcii formy na to, aby kanaly boli ¢o najkratSie a ich
prierezy Co najvacsie. Vtokovy systém je potrebné navrhnit tak, aby bolo dosiahnuté:

- spravne vyplnenie dutiny formy,

- taky smer pradenia kovu v dutine formy, aby sa predcasne neopotrebovali jej steny,

- obmedzenie miestneho nérastu teploty, ktory by viedol k nadmernému opotrebeniu a
zhorsSeniu povrchovej Cistoty odliatku,

- Co najmensie vznikanie virov v prude taveniny, ktoré vedie k uzatvaraniu plynov v objeme
odliatku,

- pozadovany tvar a povrchova kvalita odliatku.

Na nasledujucom obrazku (Obr. 1) st zndzornené hlavné casti vtokového systému.

1 : Protaky
Uhdvzduidensiky u, U hlvrdwfiovalky
Foe N e | Q ) W
@ Q Vel
_z"’/ T ‘ Doutina formy 5
o Ivatiinea T-frfn}-_;/' |' Preta ln ' /F
.ﬂ'“/ Viokavy | ’ '\luhﬂn-
o __I.an.il |a|
; ! )
" Veokovy sires . Viskovy zdrez ) }I
i Viokoty
buiel’ -

Obr. 1 Hlavné Casti vtokového systému
Odvzdusnovacie kanaly

Odvzdusnit tvarovu dutinu formy je doélezité. Kedze doba zalisovania je kratka a
lisovanie je prevadzané velkou rychlostou a vysokym tlakom, vzduch obsiahnuty v
dutine formy by cez netesnosti formy v deliacej rovine nestihal unikat. To by viedlo k
nedplnému vyplneniu dutiny formy a ku kritickému zvysSeniu tlaku v dutine. Preto je
délezité zabezpecit intenzivny odvod vzduchu z dutiny formy zakomponovanim
systému odvzdusnovacich kandlov. Avsak tie nesmu byt pri¢inou vznikania otrepu na
odliatku. Nevhodné rieSenie odvodu plynov z dutiny formy méa za nasledok tvorbu
nedoliatin, bublin a pluzgierov.

Prierez odvzdusnovacich otvorov musi byt taky, aby dokazal dostato¢ne rychlo odviest
nahromadené plyny z dutiny formy. Na druhej strane, tieto plyny by nemali optstat
dutinu s prilis velkou rychlostou. Vyska prierezu odvzdusnovacieho kandla sa zvycajne
pohybuje v rozmedzi 0,05 do 0,1 mm. Sirka kanalu byva obvykle 2-20 mm. Vacsie
hodnoty sa vyuzivaji u odliatkov s vacsimi rozmermi, pri ktorych je kanal umiestneny
v znacnej vzdialenosti od vtokového zarezu.

Pretok

Pretok sluzi ako akumulator tepla a zasobnik zoxidovaného kovu zlej kvality. Pretoky
su potrebné v pripade, ak hrubka steny odliatku je mald, alebo ak je potrebné
ponechat odliatok tuhnut pri vyssSej teplote. Prikladom je oblievanie jadier
umiestnenych v znacnej vzdialenosti od vtokového zarezu. Tavenina obteka jadro

POSTERUS.sk -2/5-


http://www.posterus.sk/wp-content/uploads/p17208_01_obr01.png

uzkymi stenami z obidvoch smerov a je potrebné zabezpecit taku teplotu, aby po
spojeni oboch prudov vznikla pevne spojend, jednotna vazba. Pokial by tato poziadavka
nebola dodrzand, dochadzalo by k vzniku studenych spojov a zavalenin. V Tab. 1 st
uvedené odporicané objemy pretokov pre konvencné tlakové lejacie stroje v zavislosti
na najmensej hrubke steny:

Tab. 1 Odporucané objemy pretokov

oL, Objem pretoku, percentualny podiel z
Charakteristicka (alebo objemu segmentu
najmensia) hrabka steny = - — -
vtokového segmentu [mm] Pre vysoku kvalitu Pre nizsiu kvalitu
povrchu povrchu

| 0,90 [ 150% | 75% |
| 1,30 [ 100% | 50% |
| 1,80 I 50% | 25% |
| 2,50 I 25% | 25% |
| 3,20 [ - | |
Vtokovy zarez

Vo vtokovom systéme je zarez miesto, kde dochadza k zmenSeniu prierezu vtokového
kandla pred vstupom taveniny do dutiny formy. ZmenSenim prierezu dosiahneme
zvySenie rychlosti prudenia taveniny. Pri navrhu vhodného miesta pre umiestnenie
vtokového zarezu musime prihliadat na nasledujice poziadavky:

- Umiestnit zdrez tak, aby pri vypliovani dutiny dochédzalo k postupnému vyradovaniu
jednotlivych odvzdusnovacich prvkov s ohladom na to, aby si najvzdialenejsie zachovali
funkénost aj v poslednej faze plnenia. Postupnym vypliovanim dutiny formy predikujeme
tvorbu poérovitosti a bublin.

- Viest prud zliatiny tak, aby nenarazal priamo na prekazky ako jadra a vystupky v dutine
formy. Prekazky v smere pridenia taveniny vyvolavaju zmenu rezimu plnenia dutiny
formy, mieSanie taveniny a nasledne uzatvaranie plynov v objeme kovu. Tym sa zvySuje
podiel nehomogeniny odliatku. Narazmi na steny tvarovej dutiny a jadra sa znizuje
kinetickd energia prudu taveniny a dochadza k teplotnym prestupom a ochladzovaniu
roztaveného kovu, ¢o moze mat za nasledok nedoliatie.

- Pri odliatkoch s pozdiZnymi otvormi alebo vystupkami viest prud zliatiny tak, aby bol
rovnobezny s dlh§im rozmerom.

- Plochu prierezu volit tak, aby pri prechode taveniny nedochadzalo ku vzniku disperzného
prudenia. MieSanim plynov a taveniny v dutine formy je vyvolavana vysoka pdrovitost.

Vtokovy kanal

Privodny kanal vo vtokovom systéme spdja plniacu komoru so zarezom. Formy s
jednou tvarovou dutinou maju z pravidla len hlavny kandl bez vedlajSich kanélov. Tie
sa projektuju v pripade viacndsobnej formy, a su volené tak, aby roztaveny kov pri
vyplnovani dutiny formy prechddzal priblizne rovnako dlhymi drahami. Tym sa
dosiahne rovnomerné plnenie a nasledne chladnutie odliatku vto vSetkych miestach
dutiny formy. Priemer privodného kanéla by sa mal so stipajicou vzdialenostou od
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plniacej komory postupne zuzovat. Zuzovanim prierezu stipa rychlost a v poslednej
Stvrtine je zuZenie vyraznejSie. Dovodom takéhoto navrhu je mensi rozdiel rychlosti
medzi vtokovym kanalom a zarezom. ZvacSenie a nasledne spatné zmensenie prierezu
je neziaduce.

NaruSenim kontinuity prudenia by sa v objeme kovu uzatvarali bubliny, ktoré by sa
nasledne prendasali do odliatku a porusovali jeho homogenitu. Prierez vtokovych
kanalov je vhodné volit kruhovy alebo lichobeznikovy. V kandloch tychto tvarov
nenastava vyraznda tepelnd strata a vymena teploty medzi taveninou a formou.
Umiestnenie vtokovych kanalov je vhodné volit tak, aby lezali v deliacej rovine formy.
Takéto umiestnenie kanala a jeho kruhovy, respektive lichobeznikovy prierez ulah¢uju
vyberanie odliatku a vtokového zbytku z dutiny formy a tym sa eliminuje moznost
vzniku deformécii.

Tableta, vtokovy kuzel

Tableta a vtokovy kuzel tvoria prechod medzi plniacou komorou a vtokovym kanalom.
Svojim tvarom kopiruju tvar plniacej komory respektive dyzy. Vo svojej podstate maja
rovnaku ulohu, no rozdiel je v technoldgii liatia. Tableta tvori zbytok pri odlievani so
studenou horizontdlnou komorou, vtokovy kuzel pri liati s teplou komorou.

Pocas lejacieho cyklu ostava tableta najdlhSie v tekutom stave. Tvori zasobnik kovu,
ktorym je v dotlakovej faze eliminované zmrsStenie odliatku a napomdaha prenosu
dotlaku z lisovacieho piestu az po najvzdialenejsSie miesta v dutine formy. Priemer
tablety je dany priemerom plniacej komory. Vyska tablety sa voli takd, aby obsahovala
dostatok kovu pre dotlak a prenos tlaku. Volba malej vySky sposobuje nedoliatie a
nehomogenitu odliatku, velka vyska naopak tvori straty na materialy a ekonomickeé
straty.

Zaver

Predkladany prispevok dava prierez konstrukciou a zlozenim vtokového systému, ako
jedného z vyznamnych faktorov majucich vplyv na vyslednu kvalitu odliatkov. Kazdy
jeden ¢len systému svojim konStrukénym prevedenim a funkciou ovplyvinuje proces
plnenia dutiny formy. Zostladenim a spravnym navrhom jednotlivych casti docielime
kontinuitu plnenia dutiny formy a eliminaciu kvalitativnych a kvantitativnych chyb
sposobenych v dosledku nedodrzania zdkladnych principov projektovania vtokovych
sustav.
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