POLSKA
RZEGZPOSPOLITA
LUDOWA

OPIS PATENTOWY

- 90326

Patent dodatkowy

~do patentu
Zgloszono:
- Pierwszenstwo:
URZAD
PATENTOWY
P B I. Opublikowano:

09.7.1964 (P 103 432)

2.X1.1965

Kl *

UKD

Wspéttwérey wynalazku: mgr inz. Tadeusz Biedrzycki, Leonard Dobro-

wolski

Wiasciciel patentu: ,Prozamet — Bepes” Zjednoczone Przedsiebiorstwo
Projektowania i Wyposazania Zakladéw Przemystu
Elektro-Maszynowego, Warszawa (Polska)

Urzadzenie do skladania dolnej poléwki formy na wézkowy
przenosnik odlewniczy, w czasie ruchu tego przenosnika

1

Przedmiotem wynalazku jest urzadzenie do skla-
dania dolnej potéwki formy na woézkowy przeno$-
‘nik odlewniczy w czasie ruchu tego przeno$nika,
zawierajace stot obrotowy z ukladem samoczynnie
dzialajgcych szezek, samoczynny uklad obrotowo
hamujacy, zesp6l wpinajacy oraz stoét waikowy ze
spychaczem stuzacy do transportu dolnej potowki
formy z maszyny formierskiej na stét obrotowy.

Urzadzenie wedlug wynalazku dostospwane jest
do pracy w formierni odlew6éw ciezkich, gdzie cis-
zar jednej poléwki formy wynosi 1200 kG, a wy-
miary gabarytowe majg wielkos§é¢ 1600 X 930 X 400,
Dotychczas przy tego rodzaju operacjach, auto-
matéw w tym ukladzie czynno$ci nie stosowano.
Zwykle postuguje sie typowymi obracarkami
i elektrowciggami przy zatrudnieniu kilku ludzi do
obstugi i zatrzymywania przeno$nika. Wlgczanie
i wylgczanie poszczegélnych urzadzeh odbywa sie
‘recznie. Jest to jednak bardzo niekorzystne, gdyz
wymaga duzo czasu i jest stosunkowo praco-
-chlonne.

Urzadzenie wedlug wynalazku umozliwia catko-
wite wyeliminowanie niedogodno$ci znanych urza-
dzen. Pozwala ono na catkowite zastgpienie pracy
recznej mechaniczng, dzieki zastosowaniu zauto-
matyzowanego zespotu obracajgcego — skladajgce-
go, oraz stolu walkowego ze spychaczem. Praca te-
go zespolu jest Sci§le zsynchronizowana z wézko-
wym przenos$nikiem odlewniczym.

Wlgczanie i wylaczanie poszczegblnych elemen-
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tow urzadzenia odbywa sie samoczynnie, wytwa-
rzane sg przy tym impulsy pneumatyczne powodu-
jace uruchomienie zespolu obracajgcego — sktada-
jacego, ktorego przemieszczanie w obrebie pracy
urzgdzenia odbywa sie réwniez samoczynnie. Za-
stosowanie stolu obrotowego w zespole z urzadze-
niem skladajacym umozliwia stosunkowo szybkie
opuszczanie polowki formy na woézek przenoénika
w czasie skladania. Pozwala to na maksymalne
wykorzystanie wydajnoSci maszyny formierskiej,
bez potrzeby zatrzymywania przeno$nika wozko-
wego. ’

Urzadzenie wedlug wynalazku moze by¢ stoso-
wane w zautomatyzowanych odlewniach réznych
wielko$ci, gdzie bazg jest przeno$nik woéozkowy.

Urzadzenie obracajgco — skladajace wedlug wy-
nalazku jest rozrzadzane automatycznie za pomocg
dwu — polozeniowych, czterodrogowych rozdzie-
laczy pneumatycznych, oraz ukladu zaworéw przy-
ciskowych z krzywkami. Dzialanie urzadzenia jest
zsynchronizowane z dzialaniem maszyny formier-
skiej, mianowicie — w chwili wyj$cia potéwki for-
my z maszyny formierskiej wlgcza sie zesp6t wal-
kéw napedzanych stolu walkowego. Jezeli zesp6t
obracajgco-skladajacy znajduje sie¢ na przedluze-
niu stolu watkowego, dolna polé6wka formy zostaje
zepchnieta na st6t obrotowy. W przeciwnym wy-
padku nastepuje zatrzymanie sie formy na stole
watkowym. Uklad blokujacy zapewnia, ze w tym
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czasie nastepna forma nie zostanie zepchnieta na
st6l walkowy urzadzenia.

Urzadzenie wedlug wynalazku jest. uwidocznione

" tytulem przykladu na rysunku na ktérym fig. 1
przedstawia urzadzenie w widoku od czola, fig. 2
w widoku z boku, fig. 3 — w widoku z géry, fig.
4 — przedstawia st6! obrotowy z glowicg pneuma-
tyczng i szczekami zaciskowymi, fig. 5 — przekrdj
“stotu wzdtuz linii A—A na fig. 4, fig. 6 — przekro6}
wzdlyz linii B—B na fig. 4, a fig. 7 — przekrdj
-wzdtuz lini C—C na fig. 6.

Urzadzenie wedlug wynalazku dziala w spos6b
nastepujacy: Dolna poléwka skrzyni formierskiej
zostaje samoczynnie zepchnieta z maszyny formier-
skiej (zsynchronizowanej z urzadzeniem obracaja-
co-sktadajacym) na napedzany st6l walkowy 4. Po-
woduje to przesterowanie wylgcznika umieszczone-
go na stole walkowym i wlgezenie napedu tegoz
stotu. Poléwka formy przesuwa sie na watkach sto-
lu do polozenia ,a” i zatrzymuje w tym poltozeniu
jezeli zesp6t obracajaco-skladajacy przesuwajacy
sie na dwéch kolumnach 11 nie znajduje si¢ w po-
lozeniu wyjSciowym.

Polozeniem wyjéciowym zespolu obracajaco-skla-
dajacego nazwano poltozenie, w ktérym zesp6t ten
znajduje si¢ na przediluzeniu osi stolu watkowego
4. Po ustawieniu sie zespolu w potozeniu wyjscio-
wym zostaje ponownie wlgczony naped stotu wat-
kowego i skrzynka przesuwa si¢ dalej w kierunku
stolu obrotowego 1.

Pod wplywem dzialania spychacza 6, po odchy-
leniu dzwigni ,,b” skrzynka zostaje dopchnigta do
zderzakéw stolu obrotowego oznaczonych litera ,,¢”
przy czym amortyzator powietrzny ,.e” lagodzi sile
dopchniecia skrzynki do zderzakoéw.

W tym polozeniu, nastepuje samoczynne zamo-
cowanie skrzynki na stole obrotowym przez uklad
czterech niezaleznych szczek umieszczonych w tym
stole obrotowym i rozrzadzanych za pomoca silow-
nikéw 10. Sitowniki 10 sg zasilane sprezonym po-
wietrzem z glowicy pneumatycznej 9 przez rozdzie-
lacz pneumatyczny umieszczony w stole obrotowym,
ktéry jednocze$nie steruje kierunek ruchu tloczysk
tych sitownikéw. Po zaci$nieciu szczek nastepuje
wlgczenie ukladu obrotowo-hamujgcego 2. Skrzyn-
ka zostaje obrécona i zaryglowana po obrocie.

Po wykonaniu tych czynno$ci urzadzenie czeka
na impuls sygnalizujgcy nadej$cie wézka 5 prze-
no$nika odlewniczego. Impuls ten nadchodzi woéw-
czas gdy woézek minie zesp6l obracajgco-skladajg-
cy. Po otrzymaniu impulsu zesp6l ten, napedzany
silownikami pneumatycznymj 7 dogania wézek 5.

Taki uklad czynnoéci zastosowano ze wzgledu na
to aby unikngé uderzeh przy ustalaniu polozenia
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woézka za pomocy zespolu 3, 7. Roéznica szybkosci
miedzy woézkiem 5 i zespolem obracajacym ustalo-
na 'przez dlawiki na silowniku pneumatycznym za-

- pewnia synchronizacje ruchu miedzy przeno$nikiem

i zespolem skladajgcym.

Nastepng czynno$cig jest skladanie skrzynki na
wozek przeno$nika. Skfadanie odbywa sie w drodze
500 mm, przez lagodne opuszcianie stolu obroto-
wego na silownikach pneumatycznych 8. Sitowniki
pneumatyczre sg tak skonstruowane, ze w konco-
wej fazie operacji zapewniajg zmniejszenie szyb-
ko$ci skladania. Skrzynka zostaje ustawiona na
woézku 5 przeno$nika. Teraz nastepuje zwolnienie
szczek zaciskowych, podniesienie stolu obrotowe-
go, oraz powrdt zespolu obracajgco-skladajacego
do polozienia wyj$ciowego.

Ruch jalowy jest minimalny i stanowi okolo 10%
calkowitego' czasu. Wozek 5 przeno$nika odlewni-
czego prowadzony jest na krgzkach 12. W ten spo-
s6b uniknieto uderzen woézka o konstrukcje urza-
dzenia oraz zapewniono dokladne prowadzenie
wozka.

W przypadku nieprawidlowego przebiegu czyn-
noSci skladania zostaje samoczynnie wylgczony
przeno$nik woézkowy.

Zastrzezenia patentowe

1. 'Urzadzenie do skladania dolnej potéowki formy
na wozkowy przeno$nik odlewniczy w czasie
ruchu tego przeno$nika, znamienne tym, ze jest
wyposazone w zespét do obracania i skladania
skrzynki, umieszczony przesuwnie na dwéch
kolumnach (11) nad torem przeno$nika woézko-
wego (5) i skladajgcy sig¢ ze stolu obrotowego
(1) z ukladem szczek do zaciskania skrzynki
oraz z ukladem silownikow (2), (7) i (8) sluza-
cych "do obracania i hamowania stotu (1), przy
czym st6l (1) jest zaopatrzony w zcerzaki (c)
i amortyzator powietrzny (e) do ustalania wy-
maganego polozenia skrzynkj na tym stole.

2. Urzadzenie wedlug zastrz. 1 znamienne tym, Ze
posiada zesp6l ustalajgcy (3) stuzacy do lgczenia
za pomoca sitlownika (7) kolejnych woézkow
przeno$nika (5) prowadzonych na krgzkach (12)
z urzadzeniem obracajacym i skladajgcym
skrzynke.

3. Urzadzenie wedlug zastrz. 1, 2 znamienne tym,
ze st6ét obrotowy (1) posiada glowice pneuma-
tycZzng (9) stuzacg do doprowadzania sprezonego
powietrza w czasie obrotu stolu do silownikéw
(10) oraz do rozdzielacza pneumatycznego, ste-
rujacego kierunek ruchu tloczysk silownikéw
(10).
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Fig. 3

Zaklady Kartograficzne, Wroctaw, zam. 571-65, naklad 270 egz.
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