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Sposob wykonania kanalow przeplywowych w odlewach
wzglednie w wypraskach z tworzywa sztucznego stosowanych
zwlaszcza w automatyce przemyslowej
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Przedmiotem wynalazku jest sposéb wykonania
kanaléw przeplywowych w odlewach wzglednie
w wypraskach z tworzywa sziucznego stosowa-
nych zwlaszcza w automatyce przemysiowej do
tgczenia miedzy sobg montowanych elementow
automatycznej regulacji i sterowania.

Znane s3 sposoby wykonania kanaléw przeply-
wowych w plvtkach montazowych. W jednej z
plyt wykonane tg kanaly przy pomocy obrébki
skrawaniem, najcze$ciej sposobem frezowania. W
celu wyprowadzenia kanaléw na zewnatrz, wierci
sie otwory wedlug trasy lub przy pomocy przy-
rzgdu. Nastepnie pirta z kanalami lgczona jest
z plyta gladka, poprzez uszczelnienie. W ten
spos6b uzyskuje sie kanaly przeplywowe w plycie
montazowej, na ktérej montowane sg wybrane
elementy regulacji i sterowania.

Niedogodnosciag tego speosobu jest brak caiko-
witego uszczelnienia plyt, znaczny ciezar oraz
duza pracochlonno§é wykonania.

Znane sg rowniez sposoby wykonania kanatéw
przeplywowych w bloku montazowym o ksztalcie
prostopadlo$cianu. Kanaly wykonywane sg przy
pomocy obrébki skrawaniem, najczesciej sposobem
wiercenia otworéw wzdluz i w poprzek bloku.
Aby uzyskaé kanaly przeplywowe, otwory w po-
czgtku wiercenia sg zaSlepiane. Nastepnie w celu
wyprowadzenia kanaléw na zewngtrz, wierci sig
prostopadle do nich otwory. W ten sposéb otrzy-
muje sie kanaly przeplywowe w bloku montazo-
wym, na ktérym montowane sg wybrane elemety
regulacji i sterowania.
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Wada tego sposcbu, szczegdélnie przy diugich
otworach jest konieczno$§é uzycia specjalnego na-
rzedzia w postaci przediuzonego wiertta oraz przy-
rzadéw wiertarskich. Druga wada jest koniecz-
no$¢ zaslepienia otworéw wzdluznych i poprzecz-
nych w poczatku ich wiercenia, co nie gwaran-
tuje calkowitej szczelno$ci oraz powoduje duzy

ciezar bloku montazowego.

Celem wynalazku jest zapewnienie calkowite]j
szcezelno$ei kanaléow przeplywowych.

Zadanie techniczne prowadzace do osiggnigcia
tego celu polega na opracowaniu takiego sposobu
wykonania kanaléw przeptywowych o dowolnych
ksztaltach, ktéry zapewni calkowitg szczelnoSc.

Istota wynalazku polega na zastosowaniu jako
kanaléw przeplywowych dowolnie wygietych ru-
rek, ktéore po zaSlepieniu i powigzaniu w zgdany
uklad umieszcza sie w formie oraz zalewa lub
zaprasowuje materialem o nizszej temperaturze

topliwoéci, niz material rurek, tworzac w ten spo-

s6b korpus na przyklad w ksztalcie piyty.

Przed umieszczeniem zespolu rurek w formie,
w miejscach ich wyprowadzen na zewnatrz, wier-
ci sie otwory i umieszcza kolki. Srednica tych
kolkéw jest mniejsza od otworow wyprowadzajg-
cych kanaly na zewnagtrz.

Zaletg wynalazku jest mozliwo$¢é modelowania
dowolnego uktadu kanaléw przeplywowych przy
zapewnieniu dobrej szczelno$ci. Zastosowanie kol-
kow, ktore wskazujg miejsca wiercenia otworéw
do wyprowadzenia kanaléw na zewnatrz, nie wy-



67139

3
maga konieczno$ci stosowania specjalnego oprzy-
rzadowania.

W efekcie wynalazek charakteryzuje sie wyso-
ka i trwalg dokladno$cig dziatania calego ukladu
regulacji i sterowania stosowanego zwlaszcza w
automatyce przemyslowej.

Spos6b wykonania wynalazku jest dokiadniej
objasniony na rysunku, na ktérym fig. 1 przed-
stawia kanaly przeplywowe z dowolnie wygietych
rurek zalanych materialem na przyklad alumi-
nium, fig. 2 — przekrdj kanalow wzdluz linii A-A
na fig. 1 przed wykonaniem otworu wyprowadza-
jacego kanal na zewnatrz, a fig. 3 — przekréj
kanatéw wzdiuz linii B-B na fig. 1 po wykonaniu
otworu wyprowadzajgcezo kanal na zewnatrz.

Sposéb  wykonania kanaléw przeplywowych
wedlug wynalazku jest realizowany nastepujgco.
W zespole rurek 1 wierci sie otwory, w ktérych
umieszcza si¢ kolki 2 i nastepnie po ulozeniu w
formie zalewa sie materialem na przyklad alu-
minium, tworzac w ten sposéb kanaty w korpusie 3.
W celu wyprowadzenia kanaléw na zewnatrz kor-
pusu 3, w mizjscach zaznaczonych kotkami 2
wierci sie otwory 4. Kolki 2 przez wiercenie zo-
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staja zlikwidowane, gdyz ich $§rednica jest mniej-
sza od otworéw 4.

Zastrzezenia patentowe

1. Spos6b wykonania kanaléw przeptywowych
w odlewach wzglednie w wypraskach z tworzywa
sztucznego stosowanych zwlaszcza w automatyce
przemystowej do laczenia miedzy sokg montowa-
nych elementéw automatycznej regulacji i stero-
wania, znamienny tym, ze tworzy je zespdl do-
wolnie wygietych rurek, ktére po za$lepieniu i
wzajemnym powigzaniu sg utozone w formie oraz
zalane lub zaprasowane materialem o nizszejtem-
perawurze icpiiwosci, niz material rurek tworzac
korpus. ' :

2. Spos6éb wedlug zastrz. 1, znamienny tym, zZe
w zespole rurek przed ich zalaniem lub zapraso-
waniem wierci sig otwory, w ktérych umieszcza
sie kolki wskazujgce miejsce wiercenia otworow
do wyprowadzenia kanaléw na zewnagtirz.

3. Sposéb wedlug zastrz. 1 i 2, znamienny tym,
ze S$rednica kotkow jest mniejsza od otwerédw,
ktére wyprowadzajg kanaly na zewnatrz.
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