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Formierka narzucajaco-prasujaca

Przedmiotem wynalazku jest formierka narzucajaco-prasujaca do wytwarzania skrzynkowych form odlewni-
czych sposobem narzucania i nastgpnego prasowania masy formierskiej.

Znane z polskiego opisu wzoru uzytkowego nr 18012 urzadzenie do wykonywanla narzucarka odlewni-
czych form piaskowych w skrzynkach posiada zespét narzucajacy umieszczony na wdzku poruszajgcym sie
ruchem posuwisto-zwrotnym po goérnej czesci ramy nosnej. Zespét narzucajgcy sktada sie z szerokotopatkowej
gtowicy, wyrzucajacej strumieri masy o szerokosci odpowiadajacej wymiarowi skrzynki z usytuowang osig
wirnika prostopadle do kierunku poruszania sie wozka oraz z podajnika taSmowego, zasilajacego gtowice masg
formierska. Pod wézkiem zespotu narzucajacego usytuowany jest przeno$nik z zamocowanymi stotami formier-
skimi, ktore uktadem rolek prowadzone sg po krzywkach Nadmiar masy formierskiej narzuconej do skrzyni przy
kilkukrotnym przemieszczeniu si¢ nad nia szerokotopatkowej gtowicy usuwa frez zatozyskowany migdzy
wozkiem zespotu narzucajgqcego a przenosnikiem na poziomie skrzyni.

Inne urzadzenie przedstawione w polskim opisie pa.entowym nr 66131 sktada sie zdwéch wézkéw
z ptytami modelowymi, przesuwanych po torze wprowadzonym pod rame no$na zespofu narzucajgcego. Wozek
ze skrzynig formierskq przemieszczony pod zesp6t narzucajacy porusza sie ruchem nawrotnym o jednostajnej
preckosci az do wypetnienia skrzyni masg, a nastepnie przy wyprowadzaniu wézka w potoZenie poczatkowe
mechanizm zgarniajacy usuwa nadmiar masy.

Znane sa réwniez formierki prasujace, wyposazone w odsuwang ptyte oporowa. Miedzy innymi formierka
przedstawiona niemieckim opisem patentowym nr 2 144 388 posiada nasuwang sitownikiem w o$ prasowania
ptyte oporowa. Po zasypaniu masg skrzynki przez wspétosiowy z prasq otwér zasypowy, potgczony z ptytg
oporowg sitownik przesuwa jq po umieszczonym pod zesypem przenosniku rolkowym w o$ prasy.

Przedstawione powyzej urzadzenia formujgce sposobem narzucania ze wzgledu na wysokie obroty wirnika
gtowicy narzucajacej konieczne dla uzyskania wtasciwego stopnia zaggszczenia masy pracujg bardzo hatasliwie.
Jednoczesnie przy $ciankach skrzynki iprzy modelach o skomplikowanym ksztatcie jednorodno$¢ stopnia
zageszczenia jest niewystarczajagca na skutek wystepujgcego tarcia masy o metal. Formierki prasujace spetniajq
wymagania jednorodnosci zaggszczania jedynie przy niskich formach,
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Formierka narzucajaco-prasujgca wedtug wynalazku posiada konstrukcje spetniajaca operacje formowania
w dwéch kolejnych zabiegach: wstepnego zageszczania przy wypetnianiu skrzynki masg przez zespét narzucajacy
oraz koricowego zageszczania na prasie formierskiej. Zesp6t narzucajacy ustalony jest na wézku poruszajacym sie
ruchem jednostajnym nawrotnym po torach na ramie gérnej formierki, ajego szerokotopatkowa gfowica
usytuowana jest osiq wirnika prostopadle do kierunku ruchu. Pod zespotem narzucajacym prostopadle do
kierunku jego przemieszczenia przymocowane s3 do ramy dolnej tory, po ktérym przetaczany jest sitownikiem
wozek zespotu prasowania. Na wézku w osi toréw ustalone sg dwie prasy formierskie przyjmujace w skrajnych
pozycjach wézka potozenie naprzemian wspétosiowe z zespotem narzucajacym i z jedna z dwéch symetrycznie
wzgledem niego zamocowana ptyta oporowa. Jedna z ptyt oporowych posiada ksztatt profilujacy uktad
wlewowy skrzynki gérnej. Podczepiony pod-wézkiem zespotu narzucajacego frez ustawiony jest nad skrzynka
formierska na poziomie okreslonym wymagang warstwg nadmiarowq masy do sprasowania. Dtugo$é robocza
freza jest mniejsza od wymiaru wewnetrznego skrzynki, mierzonego w kierunku réwnolegtym do osi freza.

Proces formowania, przeprowadzany w formierce kolejnymi zabiegami narzucania i prasowania, daje
w efekcie formy o wysokiej jednorodnosci zageszczania masy, co szczegblnie uwidacznia sie przy modelach
o skomplikowanym ksztatcie i przy wysokich skrzynkach. Doktadne odwzorowanie modelu, minimalne napreze-
nia wewnatrzne oraz osiagane twardosci masy rzedu 90 do 95° Dietert'a stwarzaja warunki produkcji odlewéw
. doktadanych o matej- ilosci brakéw. Dwustopniowe zageszczanie zezwala na stosowanie nizszej szybkosci
- obwodowej wirnika . zespotu narzucajgcego oraz .nizszych naciskéw prasy formierskiej. Powoduje to znaczne
obnizenie hatasliwosci zespotu narzucania oraz zmniejszenie zuzycia energii potrzebnej do prasowania. Formowa-
“nie na dwéch ptytach modelowych umozliwia produkowanie na jednym urzadzeniu formy gornej i dolnej,
a jednoczesno$¢ zabiegdw narzucania i prasowania znacznie shraca czas operacji. Otrzymane formy sq mocno
osadzone w skrzynkach co wynika ze zwigkszonego zaggszczenia masy przy $ciankach przez powstatg tam przy
frezowaniu grubszg warstwe nadmiarowq do sprasowania. Prosty uktad sterowania pozwala zautomatyzowad
prace formierki sprowadzajac jej obstuge do czynnos$ci nadzoru.

Przedmiot wynalazku przedstawiony jest w przyktadowym wykonaniu na zatgczonych rysunkach, na
ktorych fig. 1 przedstawia widok formierki z gory, fig. 2 — przekréj formierki przez o$ toru zespotu narzucajace-
go, a fig. 3 — przekréj przez o$ toru zespotu prasujacego.

Formierka wedtug wynalazku posiada przemieszczane ruchem nawrotnym zesp6t narzucania A i zespét
prasowania B. Zespdt narzucania A ustalony jest na wézku 1, ktéry porusza sie po torach 12 pa ramie gérnej 10.
Do ramy wézka 1 przymocowana jest szerokotopatkowa gtowica 2 usytuowana osiq wirnika 7 prostopadle do
kierunku ruchu wézka 1. Wirnik 7 napedzany jest przektadnia pasowa od silnika elektrycznego 8. Nad
kierownica 3 do obudowy gtowicy 2 wprowadzony jest beben napedowy ustawionego skosnie z géry tasmowego
podajnika przyspieszajacego 4, ktérego tasma gdrna przebiega w kiérunku promieniowym wirnika 7. Podajnik
przyspieszajacy 4 zasypywany jest zdozownika ta$mowego 5, zamocowanego pod otworem wysypowym
zbiornika 6. Podajnik przyspieszajacy 4 i dozownik tasmowy 5 napedzane sq przez przektadnie taricuchowe od
silnika elektrycznego 9. Potozenie zbiornika 6, dozownika taémowego 5 ipodajnika przyspieszajacego 4
okreslone jest na wézku 1 konstrukcja nosng 25, Zamocowany na ramie gérnej 10 silnik elektryczny 14 napedza
przez przektadnie taficuchowa srube pociagowa 15, fozyskowang w osi toréw 12, Ustalona do ramy wézka 1
nakretka 16 przy obrocie wkreconej w nig ruby pociggowej 15 przeciaga wézek 1 po torach 12.

Zesp6t prasowania B ustalony jest na wézku 18, poruszajgcym si¢ po torach 13 na ramie dolnej 11 pod
zespotem narzucania A. O$ toréw 13 przebiega w kierunku prostopadtym do osi toréw 12. Zesp64 prasowania
B posiada dwie prasy formierskie 19 zamocowane na wozku 18 w osi torow 13 oraz dwie ptyty oporowe 21,
przykrecone symetrycznie wzgledem zespotu narzucajacego A do ramy gérnej 10. W skrajnych pozycjach
przecigganego sitfownikiem 22 wézka 18, prasy 19 przyjmujgq potoZenia naprzemian wspdtosiowe z zespotem
narzucajgcym A ijedng z ptyt oporowych 21. Do jednej prasy formierskiej 19 przymocowana jest ptyta
modelowa 20 skrzynki dolnej,a do drugiej skrzynki gérnej. Pfyta oporowa 21, wspétpracujgca z prasg formierska
19 skrzynki goérnej, posiada na powierzchni roboczej model ksztattujacy uktad wlewowy. Do wézka 1 zespotu
narzucania A podwieszony jest frez 17 ustawiony nad skrzynkg formierska 24 na poziomie okreslajgcym
wymagang grubos$¢ warstwy nadmiarowej masy formierskiej. Dtugo$é robocza freza 17 jest mniejsza od wymiaru
skrzynki formierskiej 24, tak ze przy $ciankach skrzynki wystepuje wieksza warstwa nadmiarowa masy do
sprasowania. Ptyty modelowe 20 kazdorazowo przed zabiegiem narzucania masy gtowicq szerokotopatkowa 2 sg
czyszczone i nawilzane dyszami 23.

Cykl formowania rozpoczyna sie¢ po zakoriczeniu na obu prasach formierskich zabiegéw narzucania
i prasowania. Przesuwana po zasilajacym przenosniku rolkowym 26 skrzynka gérna lub dolna, przy jej
wprowadzaniu na prasg formierska 19, wypycha zaformowang skrzynke na odbierajacy przenosnik rolkowy 27,
Po wprowadzeniu skrzynki formierskiej 24 na ptyte modelowg 20 nastgpuje przemieszczenie wozka 18 w drugie
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‘skrajne potozenie, przy ktérym wprowadzona skrzynka znajdzie si¢ pod zespotem narzucajacym A. Podczas
kilkukrotnego przejscia ruchem jednostajnym nawrotnym zespotu narzucajacego A nad skrzynkg, nastepuje jej
wypetnienie masa. Jednoczesnie druga skrzynka w poprzednim cyklu narzucona masa, znajdujacq sie na drugiej
prasie formierskiej, poddana zostaje zabiegowi prasowania. Po zakoriczeniu narzucania i prasowania, wprowadzo-
na zostaje kolejna skrzynka drugim zasilajacym przenosnikiem rolkowym 26. Ruch powrotny wézka 18 odbywa
si¢ przy pracujagcym frezie 17, ktéry ustala wymagang warstwe nadmiarowa masy. Cykl zamyka zabieg
prasowania a na drugiej prasie narzucania skrzynki wprowadzonej do formierki w poprzednim potozeniu wézka
18.

Zastrzezenia patentowe

1. Formierka narzucajgco-prasujagca wyposazona w ustalony na wézku poruszajacym sie ruchem nawrot-
nym zesp6t narzucajacy z gtowica szerokotopatkowa, prasy formierskie oraz frez do usuwania nadmiaru masy,
Znamienna tym, ze ponizej i w kierunku prostopadtym do ustalonych na ramie gérnej (10) toréw (12)
wozka (1) zespotu narzucajacego (A) przytwierdzone sq na ramie dolnej (11) tory (13) wézka (18) zespotu
prasowania (B), ktérego dwie prasy formierskie (19) zamocowane na wézku (18) w osi toréw (13) przyjmuja
w skréjnych pozycjach przetaczanego sitownikiem (22) wézka (18) potozZenie naprzemian wspdtosiowe z zespo-
tem narzucajacym (A) iz jedng zdwéch symetrycznie wzgledem. niego ustalong do ramy gérnej (10) ptyta
oporowg (21), natomiast podczepiony do wézka (1) frez (17) ustawiony jest nad skrzynka formierska (24) na
poziomie okreslonym wymagang warstwga nadmiarowa masy do sprasowania.

2. Formierka wedtug zastrz; 1,znamienna tym, Zze jedna z ptyt oporowych (21) posiada zamocowa-
ny na powierzchni roboczej model ksztattujacy uktad wlewowy skrzynki gérnej.

3. Formierka wedtug zastrz. 1, znamienna tym, ze dtugosé robocza freza (17) jest mniejsza od
wymiaru wewnetrznego skrzynki formierskiej {24) mierzonego w kierunku réwnolegtym do osi freza (17).

Fig.!
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