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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest ukfad sterowania procesem krzepniecia w odlewach wielkogabary-
towych i proces sterowania procesem krzepniecia w odlewach wielkogabarytowych.

Z powszechnego stosowania znane sg ochfadzalniki pojemnosciowe do chtodzenia odlewow. Sg
to zazwyczaj wktadki metalowe o przewodnosci cieplnej kilkukrotnie wiekszej od przewodnos$ci masy
formierskiej, umieszczane we wnece formy lub przy powierzchni odlewu, ktére pozwalajg na lokalne
sterowanie krzepnieciem. Pierwszy typ ochfadzalnika to ochtadzalnik wewnetrzny, wykonany z tego sa-
mego materiatu co odlew, ktéry umieszcza sie w przestrzeni wypetnianej przez metal, a jego zadaniem
jest wtopienie sie w odlew. Drugi typ ochfadzalnika stanowi fragment powierzchni wneki formy odwzo-
rowujgcy chtodzony fragment odlewu. Czynnikiem determinujgcym szybkos$¢ i ilo$¢ odebranego ciepta
z krzepngcego odlewu przez ochtadzalnik zewnetrzny jest rodzaj materiatu z jakiego jest wykonany,
jego pojemnos$¢ cieplna i wspoétczynnik przewodzenia ciepta.

Zjawiskiem charakterystycznym podczas stosowania ochfadzalnikéw zewnetrznych jest to, ze
w pierwszym etapie procesu krzepniecia ciepto odbierane jest ze strefy umiejscowienia ochtadzalnika,
az do momentu wyréwnania sie temperatur stygngcego odlewu i ochtadzalnika. Po wyréwnaniu sie
temperatur drastycznie spada predkos$é chtodzenia odlewu w strefie umiejscowienia ochtadzalnika, a co
najwazniejsze i zarazem niepozgdane, tworzy sie tak zwany lokalny wezet cieplny majgcy posrednio
wptyw na mikrostrukture odlewu.

Celem niniejszego wynalazku jest zapewnienie stabilnego procesu chtodzenia odlewow wielko-
gabarytowych, mozliwosci precyzyjnego sterowania tym procesem, jak rowniez poprawa mikrostruktury
krzepngcego odlewu, a takze wtasnosci geometrycznych, wymiarowych, uzytkowych i jakosciowych go-
towego wyrobu.

Istota rozwigzania w zakresie pierwszego wynalazku polega na tym, ze uktad ztozony jest
z umieszczonych wewnatrz formy odlewniczej aktywnych segmentéw chtodzgcych utworzonych z co
najmniej dwoch ptyt stalowych o ksztaicie dopasowanym do odlewu i znanej pojemnosci cieplnej, pota-
czonych trwale z wezownicg rurowg, ktérej krééce wlotowe i wylotowe wyprowadzone sg na zewnatrz
formy. Kréciec wlotowy potgczony jest przewodem elastycznym o odpowiednim przekroju z modutem
zasilania sprezonym powietrzem, wyposazonym w kolektor zasilajgcy podtgczony do sieci pneumatycz-
nej, proporcjonalny regulator przeptywu powietrza oraz strumienice, ktéra potgczona jest z proporcjo-
nalnym regulatorem przeptywu wody, podtgczonym do sieci wodnej. Krociec wylotowy zaopatrzony jest
w czujnik temperatury medium chfodzgcego. Proporcjonalny regulator przeptywu powietrza, proporcjo-
nalny regulator przeptywu wody oraz czujnik temperatury medium chtodzgcego potgczone sg z konsolg
automatycznego sterowania procesem krzepniecia.

Istota rozwigzania w zakresie drugiego wynalazku polega na tym, ze wewnatrz formy odlewniczej
montuje sie aktywne segmenty chiodzgce utworzone z co najmniej dwoch ptyt stalowych o ksztaicie
dopasowanym do odlewu i znanej pojemnosci cieplnej potgczonych trwale z wezownicg rurowg, ktorej
kroéce wlotowe i wylotowe wyprowadzone sg na zewnatrz formy. Po zalaniu formy odlewniczej ciektym
metalem do wezownic rurowych wprowadza sie sprezone powietrze, po czym kontroluje w sposéb cia-
gty jego temperature, a po osiggnieciu temperatury powietrza na wysokos$ci 105°C do uktadu wprowa-
dza sie wode i miesza jg ze sprezonym powietrzem wytwarzajgc mgte wodng, ktéra stanowi medium
chtodzgce. W dalszym ciggu procesu kontroluje sie i reguluje ci$nienie i przeptyw czynnika chtodzgcego
oraz stopien nasycenia powietrza wodg, zmieniajgc w ten sposédb intensywnos$¢ odbierania ciepta z ptyt
stalowych. Gdy temperatura medium chtodzgcego spada ponizej 105°C zamyka sie doptyw wody, a pro-
ces chiodzenia konczy sie, gdy temperatura czynnika chtodzgcego spada ponizej 80°C.

Korzystnie procesem krzepniecia odlewu steruje sie za pomocg konsoli sterujgcej wyposazonej
w algorytm.

Korzystnie predko$¢ przeptywu powietrza ma warto$¢ w granicach od 300 do 1000 I/min.

Korzystnie stopien nasycenia mieszaniny chtodzacej mgtg wodng wynosi nie wiecej niz 5% sto-
sunku objetoSciowego.

Zaletg rozwigzania wedtug wynalazku jest mozliwo$¢ zapewnienia stabilnego procesu chtodzenia
odlewéw wielkogabarytowych, precyzyjnego sterowania tym procesem, jak réwniez poprawa mikro-
struktury krzepngcego odlewu, a takze wtasnosci geometrycznych, wymiarowych, uzytkowych i jako-
Sciowych gotowego wyrobu. Stosowanie mieszaniny wodnopowietrznej w temperaturze powyzej 105°C
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zapewnia zwiekszenie sprawnosci uktadu wezownic rurowych, a takze bezpieczenstwo procesu po-
przez szybkie odparowanie wody i ewakuacje powstajacej w ten sposéb pary wodnej, co zapobiega
zjawisku skraplania sie i lokalnego koncentrowania wody w stanie ciektym.

Rozwigzanie wedtug wynalazku w zakresie uktadu przedstawiono na rysunku, gdzie fig. 1 przed-
stawia schemat kompletnego zautomatyzowanego ukfadu do sterowania procesem krzepniecia odlewu
wielkogabarytowego, fig. 2 — pojedynczy segment chtodzacy, fig. 3 — schemat blokowy obrazujgcy za-
sade dziatania uktadu.

Wewnatrz formy odlewniczej 1 montuje sie aktywne segmenty 2 chtodzgce utworzone z co naj-
mniej dwoch plyt stalowych 3 o ksztaicie dopasowanym do odlewu i znanej pojemnosci cieplnej pota-
czonych trwale z wezownicg 4 rurowa, ktérej kroéce wlotowe 13 i wylotowe 14 wyprowadzone sg na
zewnatrz formy odlewniczej 1. Kréciec wlotowy 13 segmentu ochfadzalnikéw aktywnych 2 potgczony
jest przewodem elastycznym 5 o odpowiednim przekroju z modutem 6 zasilania sprezonym powietrzem.
Modut zasilania sprezonym powietrzem 6 zbudowany z kolektora zasilajgcego 7, proporcjonalnego re-
gulatora 8 przeptywu powietrza oraz strumienicy 9. Dodatkowo strumienica 9 potgczona jest z propor-
cjonalnym regulatorem przeptywu wody 10, podtgczonym do sieci wodnej. Na wylocie segmentu chto-
dzacego znajduje sie czujnik temperatury medium chtodzgcego 11. Proporcjonalny regulator przeptywu
powietrza 8, proporcjonalny regulator przeptywu wody 10 oraz czujnik temperatury medium chtodza-
cego 11 potgczone sg z konsolg automatycznego sterowania procesem krzepniecia 12. Kolektor zasi-
lajgcy 7 podtgczony do sieci pneumatycznej.

Pierwszym etapem procesu jest zalewanie formy odlewniczej 1 ciektym metalem. Po zakorczeniu
procesu zalewania, uruchamia sie cykl automatyczny za pomocg konsoli sterujacej 12 wyposazonej
w algorytm sterujgc przebiegiem krzepniecia. Za pomocg konsoli sterujgcej 12 wysyta sie sygnat steru-
jacy do proporcjonalnych regulatoréw przeptywu sprezonego powietrza 8, w celu ich otwarcia i zapew-
nienia przeptywu powietrza przez uktad wezownic rurowych 4. W sposéb ciggty rejestruje sie i kontroluje
wartosci temperatur powietrza na wylocie z uktadu wezownic rurowych aktywnych segmentéw chtodzg-
cych 2. Po osiggnieciu temperatury powietrza na wylocie z ukfadu wezownicy rurowej na poziomie
ok. 105°C, przesyta sie sygnat do proporcjonalnych regulatoréw przeptywu wody 10, otwierajgc prze-
ptyw wody w kierunku strumienicy 9. W strumienicy 9 miesza sie powietrze z wodg, w efekcie czego
wytwarza sie mgta wodna, bedgca medium chtodzagcym w znaczny sposéb podnoszgcym sprawnos$c
i wydajno$é odbierania ciepta z piyt stalowych, przy czym stopien nasycenia mieszaniny chtodzacej
mgta wodng wynosi nie wiecej niz 5% stosunku objetoSciowego. Nadal w sposéb ciggty rejestruje sie
i kontroluje warto$ci temperatur czynnika chtodzgcego na wylocie z uktadu wezownic rurowych, jedno-
czesnie ptynnie sterujgc proporcjonalnym regulatorem przeptywu powietrza 8 i wody 10, reguluje ci$nie-
nie i przeptyw czynnika chtodzgcego przez ukfad wezownic rurowych 4, oraz stopien nasycenia powie-
trza wodg, zmieniajac w ten sposéb intensywno$é odbierania ciepta z ochfadzalnikéw 3, co w sposéb
jednoznaczny przektada sie na szybko$¢ chtodzenia odlewu. Predko$¢ przeptywu powietrza ma warto$é
w granicach od 300 do 1000 I/min. W koncowym etapie procesu, gdy temperatura medium chtodzacego
na wylocie z uktadu wezownic rurowych spada ponizej 105°C, z konsoli sterujgcej 12 wysyta sie sygnat
do proporcjonalnych regulatoréw przeptywu wody 10 i zamyka doptyw wody do strumienicy 9. Zakon-
czenie procesu nastepuje, gdy temperatura czynnika chtodzgcego spadnie ponizej 80°C.

Zastrzezenia patentowe

1. Uktad sterowania procesem krzepniecia w odlewach wielkogabarytowych zawierajgcy
ochtadzalniki umieszczone wewnatrz formy (1) odlewniczej znamienny tym, ze sktada sie
z dowolnej liczby aktywnych segmentéw (2) chtodzgcych utworzonych z co najmniej dwoch
ptyt (3) stalowych o ksztatcie dopasowanym do odlewu i znanej pojemnosci cieplnej, pota-
czonych trwale z wezownicg (4) rurowg, ktérej kr6éce wlotowe (13) i wylotowe (14) wypro-
wadzone sg na zewnatrz (1) formy odlewniczej, przy czym kréciec wlotowy (2) potgczony
jest przewodem (5) elastycznym o odpowiednim przekroju z modutem (6) zasilania sprezo-
nym powietrzem, wyposazonym w kolektor (7) zasilajgcy podtgczony do sieci pneumatycz-
nej, proporcjonalny regulator (8) przeptywu powietrza oraz strumienice (9), ktéra potgczona
jest z proporcjonalnym regulatorem (10) przeptywu wody, podtgczonym do sieci wodne;j,
natomiast kréciec wylotowy (2) zaopatrzony jest w czujnik (11) temperatury medium chto-
dzacego, a proporcjonalny regulator (8) przeptywu powietrza, proporcjonalny regulator (10)
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przeptywu wody oraz czujnik (11) temperatury medium chtodzgcego potgczone sg z kon-
solg (12) automatycznego sterowania procesem krzepniecia.

Sposo6b sterowania procesem krzepniecia w odlewach wielkogabarytowych znamienny tym,
ze wewnatrz formy odlewniczej montuje sie aktywne segmenty chtodzgce utworzone z co naj-
mniej dwéch ptyt stalowych o ksztaicie dopasowanym do odlewu i znanej pojemnosci cieplnej
potgczonych trwale z wezownicg rurowg, ktérej kro¢ce wlotowe i wylotowe wyprowadzone sg
na zewnatrz formy, po czym po zalaniu formy odlewniczej cieptym metalem do wezownic ru-
rowych wprowadza sie sprezone powietrze, po czym kontroluje w sposéb ciggty jego tempe-
rature, a po osiggnieciu temperatury powietrza na wysokosci 105°C do uktadu wprowadza sie
wode i miesza jg ze sprezonym powietrzem wytwarzajgc mgte wodng, ktéra stanowi medium
chtodzace; w dalszym ciggu procesu kontroluje sie i reguluje ci$nienie i przeptyw czynnika
chtodzgcego oraz stopien nasycenia powietrza wodg, zmieniajgc w ten sposéb intensywnosc¢
odbierania ciepta z ptyt stalowych, po czym gdy temperatura medium chtodzgcego spada po-
nizej 105°C zamyka sie doptyw wody, a proces chfodzenia konczy sie, gdy temperatura czyn-
nika chtodzgcego spada ponizej 80°C.

Spos6b wedtug zastrz. 2 znamienny tym, ze procesem krzepniecia odlewu steruje sie za
pomocg konsoli sterujgcej wyposazonej w algorytm.

Sposo6b wedtug zastrz. 2 lub 3 znamienny tym, ze predkos$¢ przeptywu powietrza ma wartosc
w granicach od 300 do 1000 I/min.

Sposo6b wedtug zastrz. 2 lub 3, lub 4 znamienny tym, ze stopief nasycenia mieszaniny chio-
dzacej mgtg wodng wynosi nie wiecej niz 5% stosunku objetosciowego.

Rysunki
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Fig. 1
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Fig. 2



PL 245696 B1

Instaiacia

instalacja
‘! pneumatyczna

E
!
E
5
!
|
|

Fig. 3




