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Przedmiotem wynalazku jest urzgdzenie do au-
tomatycznego wykonywania cze$ci form odlewni-
czych, oparte na znanej zasadzie wstirzeliwania i
prasowania masy formierskiej pod wysokimi na-
ciskami.

Na zasadzie wstrzeliwania lub wdmuchiwania
masy formierskiej do skrzynek, a nastepnie pra-
sowania jej pod wysokimi naciskami, zbudowano
rézne urzgdzenia do automatycznego wykonywa-
nia cze$ci form odlewniczych. W grupie tej istnie-
ja urzadzenia o niewagtpliwie najwyzszych efek-
tach - techniczno-ekonomicznych, wykonujace formy
odlewnicze bez potrzeby stosowania skrzynek for-
mierskich i ramek nadmiarowych (nadstawek),
dzieki zastosowaniu odpowiedniej komory, zamy-
kanej z dwodch stron pionowymi pltytami mode-
lowymi S$ciskajgcymi mase formierskg za pomocg
poziomo przesuwanych hydraulicznych tlokow
prasujgcych, przy czym masa formierska jest do-
starczana do tej komory od gory za pomocg glo-

. wicy strzalowej lub w inny sposéb.

Jednakze urzadzenia te sg przeznaczone wlas-
ciwie do formowania drobnych i prostych odle-
wOow bezrdzeniowych o Kkrétkim czasie stygniecia
i ksztalcie umozliwiajagcym odlewanie ich w for-
mach z pionowa plaszczyzng podziatu.

Pozostale urzadzenia tej grupy sluzg do auto-
matycznego wykonywania form odlewniczych z
poziomg plaszczyzng podzialu i obejmujg szeroki
asortyment odlewéw rdzeniowych i/lub bezrdze-
niowych (rdzenie wklada sie do form w zasadzie
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recznie), przy czym odlewy te wykonuje sie w
skrzynkach formierskich z wuzyciem jednolitych
(spawanych lub odlewanych) ramek nadmiaro-
wych (nadstawek), a mase formierskg zageszcza

.sie przez prasowanie od gory.

Urzadzenie wedlug wynalazku stanowi nowy typ
zautomatyzowanej maszyny formierskiej, zagesz-
czajacej mase formierskg przez prasowanie od do-
lu poprzez plyte modelowg. Ten znany sposéb
zageszczania masy nie byl dotychczas stosowany
w zautomatyzowanych liniach formierskich wy-
konujgcych formy odlewnicze'z poziomg plaszczyz-

' ng podzialu, mimo Ze pozwala osiggngé mnajlepszy

rozklad zageszczenia w pionowym przekroju tych
form. Gléwng przyczyng tego stanu rzeczy -byla
jednolita ramka nadmiarowa, ktéra w znanych
rozwigzaniach stanowila element nieruchomy lub
obracany w plaszczyZnie poziomej, wchodzacy w
sktad formierek prasujacyeh obslugiwanych recz-
nie. Wykorzystanie formierek z takimi ramkami
do budowy zautomatyzowanych linii formier-
skich byloby w praktyce zbyt ucigzliwe i nie-
oplacalne.

Wedlug wynalazku proponuje sie urzgdzenie, na
ktorym poszczegdlne czeSci form wykonuje sie
przez wstrzeliwanie masy formierskiej do skrzyn-
ki spoczywajacej na specjalnej ramce nadmiaro-

‘wej, po ktérej usunieciu wtlacza sie utworzony

pod skrzynkg nadmiar masy do jej wnetrza za
pomocg plyty modelowej.- -
Istote wynalazku stanowi dzielona ramka nad-

miarowa o prze§wicie mniejszym od przeswitu
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skrzynki formierskiej, przy czym w celu umozli-
wienia dosuwania plyty modelowej do skrzynki
formierskiej w czasie prasowania, od dolu ramka
ta jest umieszczona na plycie modelowej, a jej
czeSci rozsuwane najlepiej za pomocg cylindréw
polaczonych ze znanym tlokiem prasujacym, kté-
ry wspolpracuje z umieszczong nad nim glowicag
strzalowa znanej strzelarki zaopatrzonej w dodat-
kowe i odpowiednio rozmieszczone zespoly i ele-
menty do blokowania oraz transportu skrzyn for-
mierskich. Ksztalt ramki nadmiarowej i sposéb
‘jej podzielenia moze byé w zasadzie dowolny; jed-
nak' w przewazajgcej wiekszo$ci przypadkéw da
sie sprowadzi¢ do prostej ramki o przekroju pro-
stokata lub kwadratu i podzieli¢é na dwie syme-
tryczne czedei. v '

Przedmiot wynalazku jest przedstawiony w
przykladzie wykonania na rysunku, na ktérym
fig. 1 przedstawia urzadzenie w czasie zageszcza-
nia masy formierskie] w momencie wstrzeliwa-
nia jej do skrzynki spoczywajgcej na dzielonej
ramce nadmiarowej, fig. 2 — skrzynke formier-
skg spoczywajacg na nadmiarze masy po rozsu-
nieciu ramki nadmiarowej na plycie modelowej,
fig. 3 — zageszczony cze$é formy po wtloczeniu
nadmiaru masy do skrzynki, fig. 4 — skrzynke
-formierskg W przekroju poprzecznym poprowa-
dzonym wzdluz linii A—A na fig. 1, fig. 5 —
schemat ogélny urzadzenia z cze$ciowym przekro-
jem wzdluz linii B—B na fig. 6, uwidaczniajgcym
skrzynke formierskg zablokowang na przenosniku
rolkowym pomiedzy glowicg strzalowg i opusz-
czonym tlokiem prasujgcym, a fig. 6 — widok
tego urzadzenia z czeSciowym przekrojem wzdluz
linii C—C na fig. 5, uwidaczniajagcym skrzynke
docisnigta do glowicy strzalowej i przygotowansg
do formowania.

Urzadzenie wedlug wynalazku sklada sie z ty-
powej strzelarki do rdzeni, posiadajgcej glowice
strzalowg 1 i zbiornik masy formierskiej 2 spo-
czywajacy na obudowie 3 wspartej mna czterech
kolumnach 4, przy czym strzelarka ta jest zaopa-
trzona w umieszczony pod glowicg 1 znany tlok
prasujacy 5 o ruchach wymuszanych w obydwu
kierunkach. Na stole tloka prasujgcego sg umo-
cowane dwie plyty wspornikowe 6, a na nich
plyta modelowa 7 z modelami 8, za$ pod stolem
tloka 5 — wibratory 9. Do plyt 6 sa przymoco-
wane dwa cylindry 10, polgczone na przyklad na
jaskoélezy ogon z pojedynczymi czeSciami dzielonej
ramki nadmiarowej 11. .

Pod glowicg strzalowg 1 jest umieszczony prze-
no$nik rolkowy 12, zaopatrzony w cylinder prze-
pychowy 13 i dwa cylindry blokujgce 14. Wszyst-
kie elementy ruchome urzadzenia wspdlpracuja
z inicjatorami elektrycznymi i sg sterowane au-
tomatycznie za pomocg nieuwidocznionej na ry-
sunku szafy sterowniczej.

Wykonanie poszczegélnych czesci form odlew-
niczych na zautomatyzowanym urzgdzeniu wedlug
wynalazku odbywa sie nastepujaco: puste skrzyn-
ki formierskie al, a2..., uloZzone szeregowo na
przenosniku rolkowym 12, przesuwane sg Kkolejno
pod glowice strzalows 1 za pomoca cylindra prze-
pychowego 13. W momencie znalezienia sie skrzyn-
ki formierskiej al pod glowica strzalowg 1, skrzyn-
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4
ka ta zostaje automatycznie zablokowana w plasz-
czyznie poziomej dwoma trzpieniami cylindréw 14.

Jednocze$nie cylindry 10 zsuwajg na plycie mo-
delowej 7 obydwie poléwki dzielonej ramki nad-
miarowej 11. Automatycznie uruchomiony tlok
prasujacy 5 podnosi sie do goéry i zabiera po
drodze skrzynke formierskg al z przenosnika rol-
kowego 12, dociskajac jag do glowicy strzalowej 1.
W tym polozeniu do skrzynki al zostaje wstrze-
lona masa formierska, dostarczana do glowicy
strzalowej 1 ze zbiornika 2. Po wstrzeleniu masy
tlok prasujgcy 5 nieco sie obniza, a cylindry 10
wyciggaja obie polowki nadstawki 11 spod skrzy-
ki al, ktora spoczywa teraz na utworzonym nad-
miarze masy formierskiej, W kolejnym ruchu do
géry tlok prasujgcy 5 ponownie dociska skrzyn-
ke al do glowicy strzalowej 1 i wtlacza w te
skrzynke caly nadmiar masy, po czym powraca
do dolnego polozenia.

W czasie opadania tloka 5 wlaczaja sie wibra-
tory 9, majgce na celu ulatwienie oddzielania mo-
delu 8 od masy. Wykonana czes¢ formy odlewni-
czej osigga poziom przenosnika rolkowego 12 i
pozostaje na nim, a tlok 5 wraz z modelami 8
obniza sie dalej i zajmuje polozenie wyjsciowe
(dolne). Po cofnieciu sie trzpieni cylindréw 14
i zwolnieniu blokady wlgcza sie cylinder przepy-
chowy 13, ktory wprowadza pod glowice strza-
lowa 1 nastepng skrzynke formierskg a2, ta za$
wypycha wykonang cze$§¢ formy odlewniczej w
kierunku stanowiska skladania. I znowu nastepu-
je zablokowanie skrzynki formierskiej pod glowicg
strzalows, po czym wlgczajg sie automatycznie
kolejne operacje jak przy wykonywaniu poprzed-
nio opisanej cze$ci formy.

W ten {sposc'ib tworzy sie automatyczna linia
formierska, na ktérej ulozone szeregowo skrzynki
formierskie przesuwaja sie ruchem przerywanym
do stanowiska formowania i dalej — do stano-
wiska skladania.

Teoretyczna wydajno$é zautomatyzowanej linii
wynosi okolo 360 zaformowan/l godz.

Przez zastosowanie dwoch urzgdzen wedlug wy-
nalazku i wyposazenie jednego z nich w znane
urzadzenie do odwracania dolnych skrzynek for-
mierskich oraz zastosowanie jednego ze znanych
urzadzenn do skladania obu cze$ci formy mozna
zautomatyzowaé proces wykonywania calej formy
odlewniczej, z wyjatkiem operacji wkladania rdze-
ni do form, gdyz zautomatyzowanie tej operacji
byloby zbyt klopotliwe i niepewne (lepiej wyko-
nywaé jg recznie w czasie chwilowego postoju na
przeno$niku rolkowym wykonanych cze$ci form).

Na podstawie urzadzenia wedlug wynalazku
mozna tez zbudowaé automatyczng linie obejmu-
jaca wszystkie operacje technologiczne — az do
otrzymania surowego odlewu. W tym przypadku,
pomijajdc zagadnienie wkladania rdzeni do form,
wystarczy zastosowaé dwa urzgdzenia wedlug wy-
nalazku, z ktérych jedno wykonywaloby gérne
czesci form, a drugie — dolne, i polaczyé je prze-
no$nikami ze znanymi urzadzeniami do skladania
form odlewniczych i ich wybijania. Otrzymamy
wowezas nastepujacy obieg zamkniety: formowa-
nie — skladanie — zalewanie — wybijanie — for-
mowanie.
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Urzadzenie wedlug wynalazku jest wiec w swej
istoqie rozwigzaniem uniwersalnym, pozwalajacym
na stosowanie go w réznych ukladach zautomaty-
zowanych, wykonujacych formy odlewnicze o naj-
lepszym rozkladzie zageszczenia dzieki prasowa-
niu masy formierskiej poprzez plyfe modelowa,
przy czym konstrukcja dzielonej ramki nadmia-
rowej moze by¢é w ramach wynalazku stosowana
réwniez do prasowania od géry i w tym celu
umieszczona na roboczej powierzchni glowicy
strzalowej lub podobnej glowicy zasilajgcej..

Zastrzezenia patentowe

1. Urzgdzenie do automatycznego wykonywania
cze$ci form odlewniczych, zlozone z typowych ze-
spol6w do zageszczania masy formierskiej lub
rdzeniowe]j przez wstirzeliwanie i prasowanie jej
pod wysokimi naciskami oraz z cylindréw do
okresowego przesuwania skrzyn formierskich, usta-
wionych jedna za drugg na przeno$niku rolko-
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wym, i ich blokowania pod glowicg strzalowa- oraz
przepychania wykonanych czeSci form do stano-
wiska skladania, a ponadto w szafe sterowniczg
do automatycznego sterowania wszystkimi rucha-
mi roboczymi, znamienne tym, Ze ma dzielong
ramke nadmiarowg (11), przeznaczony najlepiej do
prasowania od dolu przez dosuwanie plyty mode-
lowej (7) do skrzynki formierskiej (al) w czasie
prasowania i w tym celu umieszczona na plycie
modelowej i polgczong z cylindrami (10) do roz-
suwania jej czesci, przy czym prze§wit tej ramki
w stanie zsunietym jest mniejszy od przes§witu
podnoszonej przez nig skrzynki formierskiej.

2. Urzadzenie wedlug zastrz. 1 znamienne {ym,
ze czeSci ramki madmiarowej (11) s3 elementami
latwo wymiennymi, polgczonymi rozlgcznie- z cy-
lindrami (10), przy czym Dplyty wspornikowe (6)
dla tych cylindréw i plyta modelowa (7) sa przy-
mocowane do tloka prasujgcego (5) umieszczone-
go symetrycznie pod- glowicg strzalowa (1).
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