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CiL PRACE

Cilem prace je numerické navrzeni vtokového systému tlakové lici formy
a jeho optimalizace na zakladé simulace ve zvoleném simulacnim
programul.



TECHNOLOGIE TLAKOVEHO LITI

Hlavni vyhody:

moznost vyroby odlitku v uzkych toleranénich mezich
* velké mnozstvi odlitk( vyrobenych z jedné formy
* moznost vyroby tenkosténnych a tvarové slozitych odlitkd

* mala produkce odpadu, coz ma za nasledek nizsi naklady na
vstupni material

* hladky povrch odlitk



STROJE PRO LITi KOVU POD TLAKEM

Lici stroj s teplou
komorou



STROJE PRO LITi KOVU POD TLAKEM

Ridici jednotka Pohyhlivy timen

Pohyhbliva ¢ast formy Y

. Lzice i
Pevna cast Roztaveny kov
formy

MNalévaci otvor
Hvdraulicky valec

Zadni timen
Vodici tvé
Vyhazovaci svstém
Vtokovy zarez
Viokovy kanal
Piedni timen

Dutina plnici komory
Plnici komora

Lici stroj se studenou
horizontalni komorou



HLAVNI TECHNOLOGICKE PARAMETRY

* Teplotni parametry procesu liti

(Teplota plnici komory, teplota roztavené slitiny, teplota formy)

e Parametry lisovaciho systému

(Lisovaci rychlost v plnici komore, mérny tlak, Cas pInéni dutiny formy)

e Parametry vyplyvajici z vlastnosti taveniny

(Sklon k naplynéni, sklon ke tvorbé srazenin)



FORMY PRO LITi KOVU POD TLAKEM

" Vodici irouby
Pevni formovaci deska

Pevni tvarova vlozka

Pohyhliva trarova vlozka

Pohvbliva formovaci deska

Pouzdra vodicich Sroubi

Vvhazovaky

Kotvicl vwhazovacl deska

Opérni vwhazovaci deska

Stolicky
Upinaci deska

Vodici kolily



ZAKLADNI TEZE

. Navrhnuti moznosti reseni vtokového systému pro konkrétni
typ tlakového odlitku

. Analyticky vypocitat a navrhnout rozméry jednotlivych casti
vtokového systému

. Na zakladé vypoctl tento vtokovy systém vymodelovat
pomoci PC softvéru

. U navrzeného modelu simulovat proces plnéni dutiny formy
pomoci simulacniho programu

. Dle vysledku ze simulace navrhnout vhodnou optimalizaci
vtokového systému



METODIKA EXPERIMENTU A ZKOUSENY MATERIAL

Parametry tlakového liciho stroje Miiller Weingarten 600

Rozmeéry (Sitka/vySka/delka) |2x3,2x8,7m
Vaha 27t

Vykon motoru 37kW
Uzaviraci sila 600t
Vstiikovaci sila 65t
Vyhazovaci sila 35t

Min./max. vyska formy 400-900 mm
Max. vaha Al odlitku 12 kg

Technologické parametry liciho cyklu

Konkretni parametr Hodnota
Teplota taveniny 708 °C
Teplota formy 220 °C
Rychlost lisovaciho pistu 2,9 m.s!
Dotlak 25 MPa




ANALYTICKY NAVRH VTOKOVEHO SYSTEMU

Objemova a hmotnostni charakteristika odlitku

VeliCina Hodnota

Objem odlitku 191133.4.10° m°

Hustota slitiny 2650 kg . m*

Hmotnost odlitku 0,507 kg

Slitina EN AC 47100 — AlSi12Cu (Fe)

PFi vypoctu samotnych rozméru a navrhu vtokl bylo postupovano dle
¢eskoslovenské statni normy ,Tlakové lici formy, zasady pro navrhovani“ CSN
22 8601.



VYPOCET VLASTNICH ROZMERU

Cas plnéni dutiny formy:

k T,—Tr+S+Z (708—663+0,?3*480) 00044 — 0117
, — * — ’ * ’ — ’
T, — T, 663 — 199 ’
Rychlost ve vtokovém zarezu:
my 507 1
Uy = 29,76m.s

T prt+d,+0,785 2,65#0,117 70 * 0,785

Plocha vtokového zarezu:

G 633
pxt*v, 2,65%0,177 2976

S, = 68,6mm?



VYPOCET VLASTNICH ROZMERU

Vypocet délek a vysek vtokovych zarezli: 1,2 a3
S,y = S;+8,+ 83 =48mm? =>
S; = 16mm?
Sy = 16mm?
S; = 16mm?

c103 = 1,75 mm — hodnota zvolena podle tabulek

2 _ _
S+ [2 e (mslS“ 2 360°

1 tgl5° 75°% 7?)]
- =]

(123 —

1 tgld5® 75°*m
cos15° 2 360°
1,75

16 + [2 * 1,752 ( )]
=9,43mm




VYPOCET VLASTNICH ROZMERU

Vypocet délky a vysky vtokového zarezu: 4

S.E.'E = .5‘4 = ZU,GTﬁmE

cy, = 2,5mm — hodnota zvolena podle tabulek

1 tgl5° 75°s :rr)l
o 2 _ _
Sv+[2' ¢ (msw} 3 360°

C

20,6+ |2+ 252 (2 —t915n—?5ci“”)]
’ : cos15° 2 360°
= X = 9. 47mm

ﬂ4=




VYPOCET VLASTNICH ROZMERU

Vypocet ploch vtokovych kanalu

Plocha vedlejsiho kanalu:

Sey =2+ S, + 10%

SKV].,E.,E =2 *16mm + 100;"6 — 35;2”1”12
Skva = 2 * 20,6mm + 10% = 45,32mm?

SKVLZB =TT * T'z == TLZE — 3,35mm

SK’V-‘ll- =TT * TE == ?"4 — 3,Bmm

Plocha kanalu spolecného pro
vedlejsi kanaly (KH1):

SKHl = Skl + Skg + SFCE + Sk4 + 10”}6 — 166?71”12

Ser1 =T *r2 =>1r="7,27mm
KH1




VYPOCET VLASTNICH ROZMERU

Vypocet ploch vtokovych kanalu

SHHZ = SKH].(I + SHHlb + 10% = 365,27?’1?’?12
Plocha kanalu KH2:

Skur = T*1r? =>1r=10,78mm

Skus = Skmza + Skmzp + 10% = 803,44mm?
Plocha kanalu KH3 KH3 — °KH2a T °KH2b

vedouciho od tablety: Sz = T*7r2 =>71 = 16mm




VYPOCET VLASTNICH ROZMERU




Simulacni zkouska navrzené vtokové soustavy

PARAMETR HODNOTA
Délka procesu vyplnéni dutiny formy [h:m:s] 000:00:00,117
Doba vytuhnuti odlitku [h:m:s] 000:00:13,034
Plnostni podil [%] 95,5

Prubéh plnéni dutiny formy
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Simulacni zkouska navrzené vtokové soustavy

Kritické oblasti:
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Simulacni zkouska zoptimalizované vtokové soustavy

PARAMETR HODNOTA
Délka procesu vyplnéni dutiny formy [h:m:s] 000:00:00.116
Doba vytuhnuti odlitku [h;m:s] 000:00:12,978
Plnostni podil [%] 95,7

Prubéh plnéni dutiny formy
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Simulacni zkouska zoptimalizované vtokové soustavy

Zoptimalizovana mista:
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ZAVER

* Vtokovy systém musi byt navrzen tak, aby proudéni v ném bylo
co nejvice plynulé a byla zajisténa dostatecna rychlost
proudeéni.

e Klicovy vyznam pro rovhomeérné plnéni vsech casti formy
taveninou ma spravné rozmisténi vtokovych zarezu.

e Spravny navrh vtokového systému je spolecné s vhodnym
nastavenim technologickych parametru liti klicovy pro ziskani
kvalitnich odlitku.
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