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AUTOMATYZACJA PROCESU ODLEWANIA CISNIENIOWEGO

Streszczenie. Opisano problemy automatyzacji odlewania cisnie-
niowego. Przedstawiono wyniki préb przemystowych zalewania stopem
aluminium maszyny cisnieniowej DC-320 za pomoca dozownika konduk-
cyjnego. Zaproponowano dwie koncepcje automatyzacji stanowisk w od-
lewni cisnieniowej.

1. WSTEP

W przodujacych krajach w produkcji odlewniczej, wyroby odlewane metodg
cisnieniowg stanowig coraz wiekszy udziat catkowitej produkcji.Udziat ten
w odniesieniu do odlewéw ze stopéw Al, Mg, Zn wynosi ponad 50%. Réwniez w
kraju ze wzgledu na swe liczne zalety odlewanie cisnieniowe powoli staje
sie podstawowg technologig w odlewnictwie metali niezelaznych, zwhkaszcza
w masowej produkcji ze stopow Al. Rozwdj budownictwa oraz przemystu moto-
ryzacyjnego powoduje, ze zapotrzebowanie na wyroby ze stopéw Al stale ro-
Snie. Odlewanie 1lcisnieniowe, mimo duzych kosztéw inwestycyjnych maszyny
cisnieniowej, oprzyrzadowania oraz instalacji pomocniczych.wydaje sie byc¢
tym procesem, ktéry moze to zapotrzebowanie zaspokoi¢. Najwazniejsze za-
lety odlewania cisnieniowego to: duza wydajnos¢ (30-3600 napeinien/h), du-
za doktadnos¢, mozliwos¢ wykonania odlewéw o ztozonym ksztakcie oraz po-
prawy wkasnosci TFTizykochemicznych odlewéw, ograniczenie proceséw oczysz-
czania i wykanczania odlewéw oraz nawet wyeliminowanie obrébki skrawaniem,
wysoki uzysk (do 95%) oraz mniejszy w poréwnaniu z innymi metodami odlew-
niczymi ciezar odlewow.

Wraz z rozwojem odlewnictwa cisnieniowego coraz wiekszego znaczenia na-
biera problem catkowitej automatyzacji procesu. Obecnie najczesciej sto-
sowane jest reczne zalewanie maszyny cisnieniowej, pétautomatyczne odle-
wanie oraz reczny odbiér odlewu. Zalewanie jest operacjg, ktéra najtrud-
niej poddaje sie mechanizacji. Przeprowadzone w Zakdtadzie Elektrotechniki
1 Elektrotermii Politechniki $lgskiej badania potwierdzidty przydatnos¢ do-
zownika kondukcyjnego do zalewania kokilarek [3] i maszyn cisnieniowych.

W referacie przedstawiono wyniki préb przemystowych przeprowadzonych w

ZS1 POLAM-NAKLO w Nakle n/Notecig, wspoédpracy maszyny cisnieniowej DC-320
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firmy TOSHIBA z dozownikiem kondukcyjnym oraz dwie alternatywne koncepcje
automatyzacji procesu odlewania cisnieniowego.

2. GLOWNE KIERUNKI ROZWODU ODLEWANIA CISNIENIOWEGO

Podstawowymi czynnos$ciami sktadajgcymi sie na caty cykl odlewania cis$-
nieniowego sa: zwarcie formy, zalanie komory cis$nieniowej metalem, wyped-
nienie formy metalem, otwarcie formy, wyciagniecie rdzeni, wypchniecie od-
lewu i powrét tdoka prasujgcego oraz odbidér odlewu. Dodatkowymi czynnos$-
ciami pomocniczymi, zwigzanymi z realizacjg przyjetego cyklu technologicz-
nego, sa: regulacja temperatury formy (podgrzewanie, chtodzenie), czysz-
czenie wneki formy (przedmuchiwanie sprezonym powietrzem), usuniecie tzw.
"pietki"™ oraz naniesienie powloki. Nowoczesne maszyny cisnieniowe reali-
zuja wiekszos¢ tych operacji automatycznie, tzn. zalewacz po wlaniu por-
cji metalu do komory cisnieniowej uruchamia przyciskiem maszyne a ta wy-
konuje poszczegélne czynnosci automatycznie. Po otwarciu formy obstuguja-
cy przenosi odlew do pojemnika skt#adowego. Dla pednej automatyzacji cyklu
konieczne jest zastosowanie urzgdzenia dozujacego oraz robota do roztado-
wania maszyny. Przy wykonywaniu drobnych odlewéw ze stopéw Zn stosuje sie
maszyny c catkowicie automatycznym cyklu wytwarzania odlewéw cisnienio-

wych.
Obecny rozwéj maszyn cisnieniowych polega na:

- stosowaniu coraz wiekszych sit zwierania (do 3.5.107 N), umozliwiajg-
cych wykonywanie wiekszych i ciezszych odlewéw,

- automatyzowaniu cyklu odlewania,

- wprowadzaniu sterowania numerycznego.

3. ZALEWANIE MASZYNY CISNIENIOWEJ ZA POMOCA DOZOWNIKA KONDUKCYJNEGO

Przy automatyzowaniu cyklu odlewania podstawowe znaczenie ma wlanie z
duza doktadnoscia okreslonej porcji ciektego metalu do komory. Czynnos¢
te musi wykona¢ urzadzenie nie tylko zastepujace, ale roéwniez doskonalace
prace zalewacza. Istnieja nastepujace podstawowe rodzaje dozownikéw: me-
chaniczne, pneumatyczne, elektromagnetyczne. Ostatni spos6b dozowania znaj-
duje coraz szersze zastosowanie w metalurgii. Sposréd réznych typéw do-
zownikoéw elektromagnetycznych najbardziej przydatnym do zalewania maszyn
cisnieniowych Jest dozownik kondukcyj ny [i]. Przyktadowy sposob zalewania
maszyny cisnieniowej z pieca podgrzewczego za pomocg dozownika kondukcyj-
nego przedstawiono na rys. 1.

Pod wptywem sit elektromagnetycznych wytworzonych w dozowniku, metal
jest przemieszczany z pieca (I) do bezzatyczkowego urzadzenia dozujacego
(8), a nastepnie do komory maszyny cisnieniowej (10). Wielkos¢ dawki u-
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Rys. 1. Ukdkad zalewania komory cisnieniowej za pomoce dozownika kondukcyj-
nego

1 - piec podgrzewczy, 2 - tygiel pieca, 3 - rdzen g#oéwny dozownika, 4 -

rdzen pomocniczy dozownika, 5 - uzwojenie gtéwne dozownika, 6 - uzwojenie

dozujace, 7 - ksztaktka ceramiczna, 8 - bezzatyczkowe urzadzenie dozujace,
9 - elektroda dozujaca, 10 - komora cis$nieniowa

stawiana jest za pomoc? elektrody dozujacej (9). Natomiast szybkos¢ zale-
wania i temperature metalu moznaeregulowa¢ doborem odpowiednich zaczepéw
uzwojen (5, 6) dozownika. Czerpanie metalu spod jego powierzchni ograni-
cza wprowadzanie zanieczyszczen lzejszych i ciezszych od metalu do maszy-
ny cisnieniowej , poprawiajac tym samym jakos¢ otrzymywanych odlewéw. Po-
nadto, w czasie pracy piec moze by¢ przykryty pokryw? termoizolacyjna, co
zmniejsza straty energii.

W Zaktadach Sprzetu Instalacyjnego POLAM-NAKLO w Nakle n/Notecie prze-
prowadzono proéby przemysdtowe zalewania maszyny cisnigniowej DC320 fi™my
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TOSHIBA stopem AK-11 z pieca oporowego typu PET-50, za pomoca dozownika
kondukcyjnego (rys. 2). Proby odbydty sie w cyklu trzyzmianowym.

Rys. 2. Stanowisko préb zalewania maszyny cisnieniowej DC-320 za pomoca
dozownika kondukcyjnego w ZS1 POLAM-NAKLO

Rys. 3. Wykres zaleznosci biedu dozowania dla kolejnych dawek
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Wymagana doktadnos¢ dawki jest ustalona w bezzatyczkowym urzadzeniu do-
zujacym, bedacym przedmiotem wynalazku pracowniczego,® zgtoszonego w dniu
22,04.1978 r. w Urzedzie Patentowym PRL. Wyniki pomiaréw dok#adnosci do-
zowania dla przypadkowej serii dwudziestu kolejnych odlewéw przedstawiono
na rys. 3. $redni kwadratowy b#ad dozowania wyniést 4,47%.

Stwierdzono, ze na doktadno$¢ dozowania wptywajag w duzej mierze waha-
nia temperatury metalu w piecu oraz napiecia zasilania dozownika. Prze-
prowadzone proéby potwierdzity prawidtowa prace urzadzenia dozujacego oraz
jego przydatnos¢ do zalewania maszyny cisnieniowej.

4. KONCEPCOA AUTOMATYZACOI STANOWISK ODLEWANIA CISNIENIOWEGO
NA PRZYKLADZIE ZSI POLAM-NAKLO

Pozytywne wyniki préb mechanizacji zalewania maszyny cis$nieniowej DC-
320 za pomoca dozownika kondukcyjnego i prowadzonych réwnolegle w zakta-
dzie proéb zalewania maszyny DC-500 za pomoca +yzki mechanicznej produkcji
japonskiej byty podstawg do opracowania koncepcji automatyzacji stanowisk

ww. maszyn.

Rys. 4. Koncepcja automatycznych stanowisk odlewania cisnieniowego

a) z maszynag cisnieniowg DC-500, 1- maszyna cisnieniowa, 2 - forma, 3-

otwér zalewowy, 4 - piec podgrzewczy, 5 - pojemnik skfadowy, 6 - szyna

jezdna 4yzki, 7 - +dyzka mechaniczna, 8 - robot wieloczynnosciowy, 9- stét

manipulacyjny; b)z maszyng cisnieniowg DC-320, 1- maszyna cis$nieniowa, 2 -

forma, 3 — otwér zalewowy, 4 - piec podgrzewczy, 5 - pojemnik sktadowy,

6 - dozownik kondukcyjny, 7 - robot PR-02, 8 - prasa do obcinania zalewek
i uktadu wlewowego
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Automatyzacje stanowiska maszyny DC-500 zrealizuje sie w oparciu o roz-
wigzania zagraniczne, a maszyny DC-320 w oparciu o rozwigzania krajowa
(rys. 4a i b).

W pierwszym przypadku 4yzka (7) zanurza sie w piecu (4) i pobiera por-
cje metalu, ktora nastepnie przenosi i wlewa poprzez otwor =zalewany (3)
do komory cisnieniowej. Po otwarciu formy robot wieloczynnosciowy (8) TFfir-
my AEG roztadowuje maszyne (I).

W drugim przypadku dozownik kondukcyjny (6) zalewa poprzez otwdr zale-
wowy (3) komore maszyny cisnieniowej (1), a roztadowania dokonuje robot
przemystowy PR-02 (7) produkcji MERA-PIAP. Obstuga opisanych wyzej stano-
wisk odlewniczych ograniczytaby sie do uzupedniania metalu w piecach, o-
préznianiu pojemnikéw i kontroli prawiddowosci pracy urzadzen.

Automatyzacje stanowisk odlewniczych wg przedstawionej koncepcji mogto-
by poprawié¢ szereg wskaznikéw techniczno-ekonomicznych, takich jak: wydaj-
no$¢ na jednego zatrudnionego, straty metalu w stosunku do dobrych odle-
wow, jakosé, ilosS¢ brakéw. Ponadto znacznie poprawityby sie warunki pracy
na tych stanowiskach, a takze zostalyby stworzone-warunki do. kompleksowej
automatyzacji odlewni cisnieniowej.
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ABTOMATH3ANTHH nPOLQACCA JIHTLFI nOJ AABJIEHHEM

Pe3sBme

B CTaTte npHEOfIMTca olinearnie npoOaeuoB aBTOMain3aitHH jihtth non .naBaemeii
JiaioTOA pesy.iLTaiH npoMHtmieHHHx HcnHTaHHt. 3azHBaHHH cnJiaaoM  ajnoMHHHH uarnuHU
XM jihtth nofl ~aBJieBHeM.HO-320 npH nouonz KOHsyKi(HOHHOro fl03aiopa. Ilpenno-

aarajotca £B@ KOHneniiHH aBTOQuatzaaipia: padogax msct Ha jiHTeSnoM 3aB0”e non 4a-
B46HHS8K,
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AUTOMATIZATION OF THE PRESSURE-CASTING PROCESS

Summary

The problems of automatization of the pressure-casting process have
been described. The results of attempts of industry-scale pouring of the
aluminium alloy on the pressure-machine DC-320 have been presented, using
the conductive feeder. Two concepts of working stands automatization in
the pressure foundry were proposed.



