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Urzqdzenie do sterowania maszyny do wyitwarzania odlewniczych form
skorupowych

Patent trwa od dnia 26 Ilutego 1955 r.

"Wytwarzanie form skorupowych z piasku kwar-
cowego j zywic termoutwardzalnych metoda Cro-
ninga na metalowych ptytach modelowych ogrza-
nych do temperatury utwardzania zywic, wyma-
ga maszyny wykonujacej samoczynnie kolejne
operacje produkcyjne w $cisle ustalonych okre-
sach czasu. Dlugo$ci i wzajemne usytuowanie
tych okresow musza ulega¢ zmianom w czasie
produkcji, w zalezno$ci od zmiennych modeli
odlewniczych, grubosci wytwarzanej skorupy, ja-
kosci uzywanej zywicy, jakosci uzytego srodka
oddzielajacego oraz od wielu innych zmiennych
-czynikow, utrudniajagcych samoczynne dzialanie

maszyny. Wymienione wymagania s3 przyczyne
ze przewaznie uzywa sig urzadzen obstugiwa-
nych przez ludzi, obarczonych obowigzkiem Sci-
slego przestrzegania czasu trwania poszczeg6l-
nych operacji, zwlaszcza operacji przetrzymy-
wania masy formierskiej na ptycie modelowej
z dokladnosciag do 1 sek., co jest niezPedne ze
wzgledu na oszczedne zuzycie tworzyw oraz na
zapewnienie wytwarzanym odlewom jednakowych
wlaéciwosci.

Istniejgce urzadzenia uzalezniaja jakosé i iles¢
produkowanych form. skorupowych od, ‘kwalm-



kacji obslugujacego je czlowieka, zwlaszcza za$
od jego wyczucia czasu trwania operacji.

W ostatnich czasach zastosowano urzadzenia
zmechanizowane, lecz przeznaczone do ustalo-

nych warunkéw wytwarzania, okreslonych sta-

lymi wzajemnymi stosunkami. czaséw ‘poszczegdl-
nych operacji, co wymaga uzywania zywic o ]eda

mieszczenia poszczegélnych operacji cyklu, fig. 4
— element sterujagcy w widoku z przodu, fig. 5
— 2zespll elementéw sterujacych wraz z nape-
dem w widoku z géry, a fig. 6 — zawér pneuma-

_tyczny urzadzenia sterujgcego.

Na. podstaWOWeJ ramie 1 ze stali profilowej
. osadzony jest.obrotowo w lozyskach 2, 3 wat 9

nakowych wlasnosciach termoutwardzania i PO-.. napedzany pli€umatycznie poprzez centralne urza-

zwala na produkowanie skorup o okreélonym_

w qukim zakresie charakterze.

W celu zaspokojenia stale rosngcego zapotrze-
bowania na odlewy wytwarzane metodq skoru-
powa, odlewnictwo zmuszone jest z wymienio-
nych powodéw do konstruowania licznych i T0Z-
norodnych, specjalnych typéw maszyn, dostoso-
‘wanych do waskich okreslonych warunkow tech-
nologicznych. Brak odpowiedniej maszyny uni-
wersalnef hamuje: Tozw6}  formowania skorupo-
wego. Brak ten usuwa urzadzenie wedlug wyna-
lazku przypominajagce z wygladu zewnetrznego
Znane maszyny ,Polygram V* lecz posiaddjgce
nastepujace nowe rozwigzania. -

Wszystkie czynnosci mechaniczne urzadzenia
wedlug wynalazku s3 kierowane pneumatycznym
mechanizmem sterujgcym, umozliwiajagcym 'nie
tylko dowolna regulacje czasu trwania cyklu
‘i - poszczegélpych jego operacji, lecz takze do-
wolng regulacje wzajemnego usytuowania 'po-

szczegélnym operacji cyklu. Piyty modelowe Za-.

wieszone sg na czopach obrotowych osadzonygh. -
na ich osi symetrii. Ponadto zibornik masy for- .

mierskiej, znajdujacy sie¢ pod plyta m'odelowg,;

jest podnoszony do zaczepiania z plyta modelo-
wa i obracany razem z nig o 180° dokola jej osi
obroty w celu zasypania masy formierskiej na
piyte. A

Maszyna wedlug wynalazku wykonuje naste-
pujace operacje: utwardzanie skorupy na mode-
lu metalowym pod dzialaniem promieniowania
elektrycznego lub plomienia gazowego, oddziela-
nie skorupy od plyty mddelowej, oczyszczenie
plyty - modelowej ‘goracym sprezonym powie-
trzem, pokrycie . ptyty modelowej " rozpylona
emulsja, obrét plyty dokola jej osi, zasypanie
na plyte mieszanki formierskiej, usuniecie nad-
miaru mieszanki po éciéle okre§lonym czasie,
oraz przesuniecie plyty modelowej ‘na dalsze
stanowiska.

Na rysunku pokazano przykladowo i sche
matycznie urzadzenie wedhig wynalazku' oraz
jego cykl produkcyjny, przy czym fig. 1 przed-
stawia przykladowo widok maszyny z przodu
czefciowo w przekroju, fig. 2 — widok z gory
w przekroju przez piec, fig. 3 — schemat. roz-

 stawione na schemacie i
.przesuw plyt o jedno stanowisko 1, wypchniecie

e,,dzenie sterujagce wedlug wynalazku umieszczone

w oddzielnej szafce 7. Na géornym konicu watu 9
_osadzona jest kilkuramienna rama pokazana
przykladowo na fig. 2 -w ksztalcie krzyzaka
o czterech ramionach 4, na ktérych osadzone sa
obrotowo na czopach 5 plyty modelowe 8. Spo-
$r6d kompletu czterech ptyt modelowych, z kto-
rych w tym przykladzie trzy znajduja sie
w piecu 17 a jedna poza piecem 17 na stano-
wisku operacji -mechanicznych, -Obrét plyty .mo-
delowej 8 dokola jej wlasnej osi odbywa sie
na powyzszym stanowisku za pomoca uxzqdzenm
pneumatycznego sterowanego réwniez przez cen-
tralne urzadzenie sterujace w szafce 7. Pod ply-
ta modelowq 8 znajduje si¢ zbiornik 10 na utwar-
dzana mase formierska. Do odwréconej plyty
modelowej 8 (modelem w do6l) przyczepia sie

~ samoczynnie podniesiony w tej chwili zbior-

nik 10, po czym przez obrét plyty 8 ze zbiorni-

. kiem: 10 na czopach 5, nastepuje zasypanie mie-

szanki na plyte, a po przetrzymaniu w tej po-
-zycji ‘'w ciggu. okreSlonego czasu, nastgpuje po-
“wrbt plyty 8 ze zbiornikiem 10 do pozycji wyj-

__§ciowej, odiaczenie zbiornika i ponowne odwré-
.cenie plyty 8 modelem do gory. Fig. 3 pokazuje
przykladowo schemat rozmieszczenia w jednym

cyklu roboczym czaséw posiczegélnych operacji
mechanicznych, ktére w praktyce musza qlegaé’
zmianom: co do dlugosci oraz ich wzajemnego
usytuowania w cyklu. Operacje cyklu sg przed-
oznaczone cyframi:

skorupy 2, czyszczenie plyty sprezonym powie-
trzem 3, opylanie plyty emulsjqa Srodka oddzie-
lajacego 4, obrot plyty o 180° 5, zaczepleme
zbiornika do plyty 6, obrét ptyty ze ‘zbiornikiem
o 180° 7, przetrzymame masy formlerskle] na
plycie modelowej przez $cisle okreslony . czas
.dla utworzenia skorupy wymaganej grubsci. 8
powrotny obrét plyty ze zbiornikiem o .180° po
Sci$le okreslonym regulowanym czasie 9, opusz-
czenie zbiornika 10 i odwrécenie plyty o 180° 12.
- Na fig. 4 i 5 przedstawiono ogélny schemat
urzadzenia sterujgcego wedlug wymalazku, umo-
zliwiajacego dowolna regulacje czasu trwania
cyklu, czasu trwania poszczegdlnych- operaciji.cy-
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Klu oraz wzajemnego usytuowania poszczegol-
nych operacji cyklu.,

Gléwnymi czeéciamj urzadzenia sterujacego,
znajdujgcego si¢ w szafce 7, sq elementy ste-
rujace 12, z ktorych kazdy obstuguje zawér po-
wietrzny 6 odpowiedniego mechanizmu maszyny.
Elementy sterujgce 12 wykonujg . jeden obrét
w ciggu jednego cyklu i sq napedzane silnikiem
elektrycznym 14 za pomoca przekladni bezstop-

niowej 13 regulujgcej jednostajng szybkos¢ ka-

towa elementéw sterujacych, a tym samym czas
trwania cyklu.

Czas trwania poszczegélnych operacji cyklu
maszyny moze by¢ zmieniany przez przesuwanie
zaworu powietrznego 6 promieniowo do tarczo-
wego elementu sterujgcego w prowadnicach
jarzma 15 $ruba pociggowg 16. Element steruja-
cy 12 posiada ksztalt niepelnego wycinka kola
o promieniu wiekszym, niz promien elementu 12,
Zapewnia to uzyskanie réznego czasu wspélpra-
cy z zaworem powietrznym 6 ustawionym na réz-
nych promieniach, a mianowicie usytuowanie
czaséw. poszczegolnych operacji, czyli ustalenie
chwili ich aozpocze,cia mozliwe jest przez prze-
suwanie jarzma wraz z zaworem powietrznym 6
w plaszczyznie elementu 12 a mianowicie: prze-
suw jarzma w kierunku zgodnym z kierunkiem
- obrotu elementu 12 opéznia chwile zetknigcia
zaworu z elementem sterujacym, czyli chwile
rozpoczecia operacji i odwrotnie.

Przedstawiony na fig. 6 zawdr powietrzny 6

posiada w kadlubie 18 kanaly wlotowy 19 i wy- -

lotowy 20 oraz grzybek zaworowy 21 dociskany
sprezynka 22 do gniazda 23. Drazek grzybka 21
jest zakonczony glowka 24 z kulka 25 podnoszo-
ng elementem sterujgcym 12. -

Z szafki kontrolnej 7 wystajq jarzma 15 i po-
kretta $rub pociagowych 16, umozliwiajace re-
gulowanie dlugoéci okreséw czasu trwania po-
szczegblnych operacji i ich wzajemnego usytu-
owania w cyklu podczas pracy maszyny, co do-
tychczas bylo trudno osiagalne i czyni.te ma-
szyne uniwersalna.

Zastrzezenia patentowe

1. Urzadzenie do sterowania maszyny do wy-
twarzania odlewniczych form skorupowych
z piasku i Srodka wigzgcego, znamienne tym,
Ze posiada kilka lub kilkanagcie elementéw
sterujacych (12), z ktérych kazdy stuzy .do
kontrolowania pewnej okreflonej czynnofci
maszyny, Przy czym zarébwno czas trwania
danej czynno$ci jak i jej usytuowanie
w okresie jednego cyklu daje si¢ dowolnie
nastawia¢ podczas pracy maszyny.

2, Urzadzenie wedlug zastrz. 1, znamienne tym,
Ze posiada zawory powietrzne (6) do stero-
wania elementéw {12) kontrolujacych poszcze-
golne czynnos$ci maszyny.

3. Urzadzenie wedlug zastrz. 1 lub 2, znamienne
tym, ze elementy sterujace (12) do nastawia-
nia czasu trwania poszczegélnych operacji
maszyny w cyklu posiadajq ksztait niepelne-
go wycinka kola o promieniu wiekszym, niz
promied kola jego obrotu.

4, Urzadzenie wedlug zastrz. 1 — 3, znamienne
tym, ze elementy (12) sa osadZone tak, iz
wszystkie wykonujq jeden obrét podczas jed-
nego cyklu roboczego maszyny.

5. Urzadzenie wedlug zastrz. 1 —4, znamienne
tym, ze kazdy zawodr powietrzny (6) jest za-
mocowany w jarzmie (15} w ten sposéb, ze
daje sie przestawlaé promieniowo i katowo
w stosunku do odnosnego elementu (12)°
w celu uzyskania zmiany czasu trwania ope-
racji i usytuowania poszczegélnych operacji
w okresie cyklu.
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