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Urzadzenie do odsrodkowego odlewania tulei ksztaltowych

1

Przedmiotem wynalazku jest urzadzenie przezna-
czone od odsrodkowego odlewania krétkich tulet
o zlozonym Kksztalcie zewnetrznym z réznych me-
tali i stopéw. Szczegélnie nadaje sie do odlewa-
nia zZeliwnych tulei cylindrowych do tych silnikéw
spalinowych, w ktdrych cylindry sa bezpo$rednio
omywane cieczg chtodzacg.

Istota wynalazku polega na zastosowaniu cien-
koSciennych uzebrowanych form metalowych, dzie-
lonych wzdluz tworzacych, zamocowanych na sta-
le w specjalnym mechaniZmie naciskowym oraz
na wyposazeniu urzgdzenia we wlasny wentylator
wyciggowy do studzenia odlewow od strony wew-
netrznej struga powietrza.

Obecnie tuleje, ktérych ksztalt zewnetrzny sta-
nowj mniej lub bardziej zlozong powierzchnie obro-
towa, sa odlewane odsSrodkowo na trzy sposoby.
NajczeSciej stosuje sie formy jednorazowego uzy-
cia wykonane z masy rdzeniowej. Sposéb ten jest
o tyle nie technologiczny, Ze wymaga do$é kosz-
townego przygotowania form, ktorych umieszczenie
w maszynie do odlewania odsSrodkowego jest kto-
potliwe. Poza tym forma stanowigc dobra izola-
cje powoduje wydluzenie czasu studzenia.

Drugi sposob polega na zawalcowywaniu form
w gilzie metalowej wypelnionej masa formierska.
Stosowany jest on wszedzie tam, gdzie z jednej
strony masowo$¢ produkcji umozliwia pelng auto-
matyzacje cyklu, a z drugiej strony odlewom nie
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stawia sie zhyt wygdrowanych wymogéw pod
wzgledem struktury.

Wreszcie trzeci sposob przewiduje odlewanie
tulei ksztaltowych w formach metalowych. Wada
tego systemu jest trudno§é unikniecia zabielenn z
uwagi na szybkie odprowadzenie ciepla do gruba-
$ciennych farm; trudno$é otrzymania odlewéw o
niewielkich odehyleniach od zalozonej struktury z
uwagi na klopotliwg regulacje temperatury paczat-
kowej formy; trudno§¢ wuszczelnienia formy w
plaszczyznie podzialu na skutek cieplnego odksztal-
eenia sie elementow formy.

Dla przytaczonych wyzej powoddéw, zaden z opi-
sanych sposob6w nie doczekal sie powszechnego
zastosowania w zakresie produkeji tulei cylindro-
wych. Tuleje te nadal wykonuje sie najczeSciej z
odlewow uzyskanych w gladkich formach obroto-
wych. W tym przypadku surowy odlew jest cigz-
szy od gotowego wyrobu ca 3,5 da 6,0 razy.

Dzieje si¢ tak pomimo, Ze wigkszo§é wspoblczes-
nych silnikéw spalinowyeh posiada cylindry tzw.
typu ,mokrego”. W cylindrach tych -w wypadku
odlewania ksztaltowego, powierzchnia zewnetrzna
moze pozosta¢ w strefie plaszcza wodnego w sta-
nie surowym. Oprocz tego naddatki zewnetrzne na
obrobke moga zosta¢ wydatnie zmniejszone gdyz
ksztalt surowego odlewu bedzie bardziej dopaso-
wany do ksztaltu gotowej tulei. W takim przypad-
ku ciezar odlewéw nie przekroczy wagi gotowego
wyrobu wiecej niz 2,6 razy.
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Urzadzenie do odérod‘koweéo odlewania tulei
ksztalttowych wedlug niniejszego wynalazku jest
wolne od wszystkich wymienionych wyzej wad.

Przykladowe rozwigzanie maszyny jest przed-
stawione na fig. 1 w postaci przekroju wzdluznego
wirnika, bedgcego gléwnym zespolem maszyny; na
fig. 2 — w postaci uproszczonego przekroju po-
przecznego przez sektor formy i szczeke zacisko-
wa oraz na fig. 3— w postaci schematu przekroju

poprzecznego maszyny w plaszczyZnie wentyla-

tora.

Jak wynika z fig. 1, na draZonym wale gléwnym
1, ulozyskowanym -w korpusie maszyny jest osa-
dzona z jednej strony cze$é stala wentylatora chlo-
dzacego 3, a z drugiej strony jest umieszczony (a
nie pokazany na rysunku) cylinder pneumatyczny.
Tiok tego cylindra jest zwigzany z tloczyskiem 2
przechodzacym przez otwér walu. Polgczenie wie-
lowypustowe z walem umozliwia ttoczysku prze-
mieszczenia wzdluzne, zabezpiecza natomiast przed
zmiang polozenia katowego wzgledem walu. Po
przeciwnej stronie tloka, z tloczyskiem zwigzana
jest cze§é wentylatora ruchoma 4.

Cze§é ta z kolei jest zamocowana przegubowo
(zawiasowo) ze szczekami zaciskowymi 8, do kto-
rych sa przytwierdzone sektory kokili 9. Poszcze-
gblne sektory kokili (formy) sa przykrecone do
czola szczek poprzez tulejki dystansowe, natomiast
przeciwne ich konce sg zwigzane ze szczekami za
poSrednictwem trzpieni. Trzpienie sa wtloczone
otwory szczek i luZzno pasowane z sektorami for-
my, co zapewnia tym ostatnim swobodne wydiu-
zanie sie pod wplywem ciepta przejetego od od-
lewu.

Szczeki 8 maja na swym obwodzie stozek bazu-
jacy, wspolpracujagcy z pierScieniem centrujgcym
6, ktory jest trwale zwigzany poprzez wsporniki 5
z wirnikiem wentylatora 3 i dalej z walem gléw-
nym 1. Na wspornikach sg utozyskowane dzwignie
zaciskow odsrodkowych 7, polaczonych rdéwniez
przegubowo ze szczekami zaciskowymi 8.

Z chwilg zadzialania tloka w kierunku sily Pz
szczeki 8 wraz z sektorami kokili 9 zostajg wcigg-
niete stozkiem bazujgcym w pier§cien centrujgcy
6 dzieki czemu nastepuje ich wstepny zacisk. Po
wlaczeniu napedu i uzyskaniu przez wirnik obro-
tow robociych sila odSrodkowa dzialajagca na
dzwignie zacisk6w od$rodkowych 7 powoduje za-
cisk formy 9 w szczekach zaciskowych 8. W tym
stanie roztopiony metal jest zalewany do obracajg-
cej sie formy. Po zalaniu, strumieA zimnego po-
wietrza jest zasysany przez obie czeSci 4 i 3 wen-
tylatora Srodkiem odlewu, co powoduje odbidr
znacznej iloSci ciepta z wolnej powierzchni gorg-
cego metalu. Po skrzepnieciu odlewu i zatrzyma-
niu wiréwki, ttok dzialajac w kierunku sity Po
powoduje otwarcie ukladu umozliwiajagc wyjecie
odlewu jak to pokazano na dolnej czeSci prze-
kroju fig. 1.

Przedstawiony na fig. 2 przekrdéj obrazuje roz-
klad sil dzialajgcych na sektor tréjdzielnej formy
metalowej 9. Forma ta pod wplywem obcigzenia
cieplnego pochodzgcego od zalanego metalu bedzie
dazy¢é do rozprostowania swego tuku 7.
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Dzialanie to wynikajgce z réznicy temperatur
na wewnetrznej i zewnetrznej powierzchni formy
mozna zilustrowaé w postaci rozciggajacych sit Pc.

Przeciwstawne dzialanie bedzie pochodzi¢ od si-
ly od§rodkowej odlewu i samej formy. Moze ono
byé zobrazowane jako dzialanie sily ciaglej do sit
reakcji A i B pochodzacych od szczgki zaciskowe]
8. Poniewaz szczeki mocujgce 8 stykaja sie z ko-
kilg 9 nie calg swa powierzchnig, a wylacznie po-
przez zebra, oba te elementy beda pod wpilywem
ciepla odksztatcaé sie w strefie styku w rézny spo-
sOb, przy czym istnie¢ bedzie tendencja do tworze-
nia si¢ miedzy nimi szczeliny jak to pokazano na
fig. 2.

Natomiast sila odSrodkowa dzialajaca na odlew
i kokile bedzie dzialaé w przeciwnym kierunku
kompensujac powstajace odksztalcenia cieplne.
Dzieki temu szczelina sie nie utworzy i kokila
zawsze bedzie przybieraé na zewnatrz taki ksztalt
jaki w danej chwili posiadaé¢ bedzie szczeka.

Odksztalcenia samej szczeki beda niewielkie,
dzieki Zebrom miedzy kokila i szczeka, doplyw
ciepla do tej ostatniej bedzie zahamowany, a oprécz
tego wsporniki 5 dzialajagc jak lopaty wenylato-
ra beda skutecznie chlodzi¢ szczeki z zewnatrz.
Nalezy przy tym zaznaczyé, ze jest rzecza zupelnie
obojetng w jakim elemencie zostang wykonane ze-
bra, w szczekach czy w formie, a wybdr nalezy
uzaleznia¢ od wzgledéw technologicznych.

Opisany spos6b wykonania umozliwia stosowa-
nie cienkoSciennych form metalowych co.zapobiega
zabieleniom odlewéw zeliwnych; ponadto kompen-
sacje odksztalcen cielpnych silg odsrodkowa dzia-
lajaca na odlew i forme co zapewnia szczelno$§é
formy w plaszczyznach podziatu.

Wreszcie szkic przedstawiony na fig. 3 pokazuje
schematyczny przekrdj maszyny w plaszczyznie
wentylatora chtodzgcego. Obie czeSci 3 i 4 wenty-
latora posiadajg ta samg szybko§¢ katowa w, tak
jak to wynika z opisu fig. 1. W oslonie 11 wenty-
latora jest umieszczona przepustnica 12 ktéra na
czas zalewania nalezy zamknaé aby plynny metal
nie byt porywany struga powietrza chlodzgcego.

W tejze ostonie jest rowniez umieszczony jeden
lub kilka czujnikéw temperatury 13. Czujniki te
wlaczone w obwdd sygnalizujacy lub obwdd stero-
wania silnika, umozliwiaja wylgczanie napedu wir-
nika z chwilg ostygniecia odlewu lub nagrzanej
formy do Zgdanego poziomu. PoniewaZz réwnocze§-
nie przestaje pracowaé wentylator chlodzacy, ta-
kie rozwigzanie pozwala na tatwe utrzymanie naj-
lepszych cieplnych parametréw pracy.

Nalezy nadmienié¢, ze istnieje mozliwo$é podig-
czenia do wylotu oslony 11 wentylatora dodatko-
wego wyciggu powietrza co pozwala zwiekszyé
skuteczno$é chlodzenia odlewdéw.

Urzadzenie wedlug wynalazku umozliwia w wy-
padku takich wyrobéw jak tuleje cylindrowe, pa-
newki kolnierzowe lozysk §lizgowych itp. osiggnie-
cie nastepujacych korzys$ci: obniZenie zuzycia ma-
teriatéw czesto deficytowych, otrzymanie odlewéw
o niewielkich odchyleniach pod wzgledem struk-
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tury; zwiekszenie wydajno$ci odlewni w przelicze- )

niu na jednostke wyrobu; obnizenie pracochlon-
noéci przy obrobce widrowej tulei.

Zastrzezenia patentowe

1. Urzadzenie do odSrodkowego odlewania tulei
ksztaltowych, znamienne tym, Zze posiada wen-
tylator osadzony wprost na wale gtéwnym ma-
szyny, ktory powodilje przedmuch powietrza
chlodzgcego przez otwoér odlewanej tulei, dzieki
czemu znaczna cze§é ciepla zalanego metalu zo-
staje odprowadzona bezpoSrednio do atmosfery.

2. Urzadzenie wedlug zastrz. 1, znamienne tym, Ze
formy (9) stykajg sie z elementami mocowania
(szczekami) (8) poprzez zebra wykonane na zew-
netrznej powierzchni formy lub na szczekach co
redukuje powierzchnie styku miedzy tymi ele-
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‘mentami a tym samym ogranicza ilo§¢ eiepla
odprowadzonego przez kokile.

3. Urzadzenie wedlug zastrz. 1 i 2, znamienne tym,
ze elementy mocowania formy sg zawieszone na
wspornikach (5) uksztaltowanych i ustawionych
w przyblizeniu na wzor lopatek wentylatora
odsrodkowego, co w czasie pracy zapewnia efek-
tywne chlodzenie elementéw mocowania bez
uzycia cieczy.

4. Urzadzenie wedlug zastrz. 1—3, znamienne tym,
ze posiada czujnik lub czujniki cieplne umiesz-
czone w strudze nagrzanego powietrza, ktére to
czujniki wlgczone w obwodd sterowania silnika
napedowego lub uklad sygnalizacyjny umozli-
wiaja wylaczenie napedu - lub zamkniecie wylotu
wentylatora, a tym samym przerwanie chtodze-
nia w chwili ostygniecia odlewu lub nagrzanej
formy do zgdanego poziomu.

L)

2 { 3
) z
joae ’
TS )

B | 777722,
) N
—_—

ST
SIS I AP r07r: a\

ITY Ty

Ll

12NN HDImims

O I

Z &\\\\\\ \
AN
\ //////////////////////////////”B’lllq>>>> //

@

SLAsL

v/e
i

Fig.4



Kl. 31 b? 13/10 57655 MKP B 22 d




	PL57655B1
	CLAIMS
	DRAWINGS
	DESCRIPTION


