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Sposéb wytwarzania rdzeni, zwtaszcza w stanie wilﬁgotnym

Przedmiotem wynalazku jest sposéb wytwarzania rdzeni, zwtlaszcza w stanie wilgotnym, wyjmewanie
z rdzenicy rdzeni réwniez z masy o niskiej wydajnosci oraz wktadanie tych rdzeni do pétform odlewniczych.

Znane s3 i stosowane sposoby rozdzielnego wytwarzania rdzeni i zmechanizowanego wkladania do pétform
odlewniczych. Rdzenie s3 zazwyczaj wytwarzane w wydzielonych pmieszczeniach odlewni na specjalnych urza-
dzeniach a nastgpnie w zaleznoéci od przyjetej technologii s suszone lub bezposrednio transportowane na
paletach do linii automatycznego formowania na stanowiska zazwyczaj recznego wktadania rdzeni do pétform
odlewniczych lub na stanowisko zmechanizowanej operacji uktadania rdzeni, wyposazone najczesciej w prze-
noénik watkowy, na ktérym, na specjalnym przyrzadzie dokonuje si¢ recznego sktadania rdzeni w zespoty.
Przyrzad. do sktadania rdzeni jest podawany na stét rolkowy, z ktérego urzadzenie zabiera zesp6t rdzeni za
pomocg glowicy i przenosi nad forma oraz opuszcza w dét, wsadzajac komplet rdzeni do formy. Glowica ma
ksztalt skrzyni, wewnatrz ktdrej s3 zamocowane w dowolnym miejscu elementy zasilajace, podtrzymujace lub
ustalajace potozenie rdzeni. Przystosowanie glowicy do montazu rdzeni dowolnego odlewu polegd na zmianie
miejsca zamocowania tych elementéw oraz na wykonaniu dodatkowych elementéw ustalajgcych potozenie
rdzeni. Zacisk zespotu rdzeni w glowicy jest realizowany za pomoca sitownikéw pneumatycznych i dZwigni.

Znane sa réwniez sposoby wkladania rdzeni na zasadzie podciSnienia stosowane na urzadzeniu wypo-
sazonym w ramke¢ pionowa, wypelniong masa o duzej przepuszczalnosci z odwzorowanymi gniazdami rdzenio-
wymi, do ktdérych rdzenie s3 wktadane recznie.

Wadg pierwszego z wymienionych znanych sposobdw jest to, ze nie moze by¢ stosowany do wytwarzania
rdzeni w stanie wilgotnym z uwagi na ich mata wytrzymato$é uniemozliwiajaca uzycie zacisku zespotu rdzeni za
- pomocg uktadu dZwigni mechanicznych isitownikéw pneumatycznych. Uktad dZwigni i konstrukcja szczgk
zaciskajacych w glowicy uniemozliwiajy réwniez stosowanie znanego sposobu do wytwarzania rdzeni dla
odlewéw cienkosciennych i to w dodatku bez gérego znaku rdzeniowego przy minimalnych odlegtosciach
pomigdzy wnekami poszczegélnych odlewéw w formie. )

Dalsza niedogodnoscia znanego sposobu jest jego. wplyw na szybkie zuzywanie elementéw ustalajgcych
potozenie rdzeni w glowicy oraz ucigzliwa wymiana oprzyrzagdowania. Natomiast wada znanego sposobu me-
chanicznego wktadania rdzeni z zastosowaniem podciénienia jest ograniczenie zastosowania tylko do form
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o pionowej ptaszczyZnie podzialu. Zasadniczg wadg znanych sposobdw jest to, Ze rdzenie s3 wykonywane poza
stanowiskiem wktadania rdzeni w zwigzku z czym muszg by¢ recznie umieszczane w urzadzenie do wkiadania
rdzeni. -

Celem wynalazku jest wyeliminowanie znanych niedogodnosci a zwtaszcza opracowanie sposobu umozli-
wiajacego wykonywanie rdzeni w stanie wilgotnym réwniez z masy formierskiej o niskiej wytrzymatoéci przy
réwnoczesnym wyeliminowaniu transportu rdzeni a tym samym zmniejszeniu powierzchini produkcyjne;j.

Postawione zadanie zostalo rozwigzane dzigki temu,’ ze przy wytwarzaniu rdzeni, zwlaszcza w stanie
wilgotnym z masy rdzeniowej, wprowadzonej do rdzenicy przez wstrzeliwanie spr¢zonym powietrzem z do-
prasowaniem od dotu pod cisnieniem, rdzenie réwniez z masy o niskiej wytrzymatosci sa3 wyjmowane z rdzenicy
i wktadane do odlewniczej pétformy za pomoca ssawek dzialajgcych na zasadzie podcisnienia.

Sposéb wedlug wynalazku umozliwia stosowanie do wytwarzania rdzeni z réznych mas a w szczeg6Inosci
z masy formierskiej o niskiej wytrzymatosci, przy uzyskaniu duzej doktadnosci wktadania rdzeni do formy
odlewniczej. Eliminuje transport rdzeni i pracg reczna pozwalajac na zwigkszenie wydajnosci pracy oraz
zmniejszenie powierzchni produkcyjnej.

Wynalazek jest objasniony na przyktadzie wykonania pokazanym na rysunku, na ktérym fig. 1 przedstawia
urzadzenia odlewnicze w widoku z géry, fig. 2 przedstawia urzadzenie do wsadzania rdzeni w przekroju po-
przecznym, zas fig. 3 w.przekroju podtuznym. J

Rdzenic¢ 1 przygotowuje si¢ do wypetnienia masa formierska a mianowicie oczyszcza pneumatycznie
i napyla ochronnym $rodkiem oddzielajacym mase rdzeniowa od korpusu. Nastgpuje wypetnianie wnek rdzenicy
1 przez pneumatyczne ustrzeliwanie masy rdzeniowej na strzelarce 2 a po obrocie za pomoca karuzelowego
urzadzenia 3 na stanowisko 4 nastgpuje doprasowanie masy rdzeniowej od dotu rdzenicy 1 pod wysokim
cisnieniem. Karuzelowe urzadzenie 3 przekazuje rdzenice 1 nad wézkowy przenosnik 5. Tu nastgpuje zgrubne
wycentrowanie dolnej formierskiej skrzynki 6 za pomoca znanego centrujgcego uktadu 7 po czym nastgpuje
doktadne wycentrowanie rdzenicy 1, zamocowanej na urzadzeniu 3. Do dok}adnego centrowania stuzy znany
centrujacy uktad 8.

Wibrator 9 utatwia oddzielanie rdzeni od rdzenicy 1, ktére po wypchnigciu za pomocg znanego me-
chanizmu 10 podawane s3 pod ssawki 11 zamocowane do gltowicy 12. Po uzyskaniu wymaganego podci$nienia
w.ssawkach 11 za posrednictwem kolektora 13 podigczonego do prézniowej pompy .14 nastgpuje podnoszenie
glowicy 12 wraz z rdzeniami ponad rdzenicg 1 za pomocg znanego podnoszacego mechanizmu 15. Urzgdzenie
karuzelowe 3 dokonuje obrotu wraz z oprézniona rdzenicg 1 po czym nastgpuje powolne opuszczanie gtowicy
12 wraz z.rdzeniami do ustawionej pod nig na przenos$niku wézkowym 5 skrzynki formierskiej 6. Po opuszczeniu
- glowicy 12 wyréwnuje si¢ ciénienie w ukladzie co powoduje zwolnienie rdzeni. W obiegu znajdujg si¢ trzy
rdzenie 1, co umozliwia wykonywanie wszystkich operacji technologicznych w calym uktadzie réwnoczesnie,
przy czym przy przejSciu urzadzenia karuzelowego z jednego stanowiska na drugie s3 wykonywane operacje
pomocnicze jak automatyczne czyszczenie i natryskiwanie przed zapetnieniem wneki formy.

Zastrzezenie patentowe

Sposéb wytwarzania rdzeni, zwlaszcza w stanie wilgotnym z masy rdzeniowej wprowadzonej do rdzenicy
przez wstrzeliwanie sprezonym powietrzem z doprasowaniem od dotu pod ci$nieniem, znamienny tym, ze
rdzenie réwniez z masy o niskiej wytrzymatosci s3 wyjmowane z rdzenicy (1) i wktadane bezposrednio do
odlewniczej pétformy (6) za pomoca ssawek (11) dziatajacych na zasadzie podciénienia.
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