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CiL PRACE

Cilem prace je urcCeni nasobnosti forem s ohledem na délku proudu
taveniny ve vtokovych kanalech, spravného rozlozeni tvarovych dutin
formy a zaformovani odlitk( pro konkrétni druh tlakového odlitku.




TEORETICKO-METODOLICKA CAST

Tlakové liti — vyhody x nevyhody
Lici stroje - s teplou lici komorou a se studenou lici komorou

Kovy pouzivané v technologii tlakoveho liti

Lici formy




METODIKA PRACE

Spocitani parametru vtokovych soustav — 3 rzné navrhy
3D modely vtokovych soustav s odlitky — Autodesk Inventor 2018

Simulace odlévani jednotlivych navrhi vtokovych soustav —
NovaFlow&Solid

Méreni teplot v méricich mistech a jejich nasledné vyhodnoceni




APLIKACNI CAST

Zkusebni odlitek — material AlSi12Cu(Fe)
Hustota slitiny - 2650 kg.m-3

Hmotnost odlitku - 0,067 kg

Objem odlitku - 0,000024881 m?3




MODEL VTOKOVE SOUSTAVY




ROZMERY NAVRHOVANYCH VTOKOVYCH
SOUSTAV

[mm~2] Sirka CB [mm] | [mm]

n vedlejsi kanal 29,36 15,94
hlavni kanal 754,72 51,62 15,94
n vedlejsi kanal 360 26,84 15,94
hlavni kanal 679,25 46,88 15,94
“ vedlejsi kanal 320 24,35 15,94
hlavni kanal 603,77 42,15 15,94




VYSLEDKY

1) Posouzeni zmeny teploty
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2) Hranicni teploty po dobu plnéni formy

Stfedni délka proudu taveniny s
ls1 Is2 ls3 lsa
689,92 684,595 663,725 662,155
696,09 692,22 687,495 667,255
689,925 680,065 675,735 666,05
696,75 694,625 690,78 676,255
689,415 684,47 675665 662,645
697,155 694,84 690,59 673,15

Udrzovani teploty ve vtokové
soustavé

| model | teplota [°C]
m Is1 - Is4 27,765
Is1 - Is4 28,835
m Is1 - Is4 23,875
[s1 - Is4 20,495
m Is1 - Is4 26,77
Is1 - Is4 24,005




Podil ztuhlé casti [%]
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3) Posouzeni zmény podilu ztuhnuti
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1.A/B

0,24
2,29
5,285
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2.A/B
0
2,085
4,92
8,425
12,32
17,26
21,905
29,545
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41,825
51,745
66,88
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2.A/B

0,525
2,605
5425
9,305
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3.A/B
0
2,595
55
9,025
13,3
17,73
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3.A/B

0,525
2,605
5425
9,305
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4.A/B
0,26
3,6
6,765
10,6
15,765
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4.A/B
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100



Podil ztuhlé casti [%]
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Ztuhnuti taveniny [%
2.A/B

0
0,155
1,83
4,555
81
16,665
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3.A/B

0

0,28
2,335
516
8,68
17,345
22,06
26,72
31,695
36,45
43,03
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4.A/B

0,09
1,19
3,555
6,44
10,22
20,525
29,715
35,44
43,19
50,995
59,09
72,865
86,22
100
100



ZAVER

Tavenina po dobu plnéni formy dosahuje dostatecnou teplotu ke
spravnému vyplnéeni formy u vsech 3 modelu

Nejrychleji tavenina ztuhne u modelu 3 v case 9,534 s, u modelu 2
ztuhne tavenina v case 10,021 s a u modelu 3 za 10,828 s.

VVVVVV

udrzeni teploty po dobu plnéni formy. U modelu 2 je teplota mezi
mericimi misty
1. A/B a4. A/B je 23,875 °C, resp. 20,495 °C. => 2. model je nejvhodnégjsi
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