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W urządzeniu do wykonywania aluminater-
micznego wlewnego spawania przedmiotów,
zwłaszcza szyn, stosuje się formy odlewnicze,
wykonane uprzednio w innym miejscu z two¬
rzywa ogniotrwałego, które wkłada się najle¬
piej do skrzyń wkładowych i za pomocą urzą¬
dzenia zaciskowego dociska się do przedmiotów,
podlegających wlewnemu spawaniu.

Ogniotrwałe formy odlewnicze, wykonane
najlepiej z lepkiego piasku, przygotowywane
zawczasu do wlewnego spawania aluminoter-
micznego, są dotychczas wytłaczane ręcznie na
modelu i utwardzane za pomocą jakichkolwiek
chemikalii, np. szkła wodnego, aby uzyskać
wiejkszą wytrzymałość form odlewniczych. Dla
uniknięcia wytłaczania ręcznego i skrócenia
czasu oraz zmniejszenia kosztów wyrobu form,

próbowano wykonywać formy odlewnicze za
pomocą znanych formierek tłocznych wstrzą¬
sowych lub wtryskowych. Stwierdzono przy
tym, że wykonanie form odlewniczych ze na-
nego ogniotrwałego piasku lepkiego, który wy¬
maga spełnienia . specjalnych, ustalonych
w praktyce warunków pod względem ognio-
trwałości, rozkładu uziarnienia, przepuszczal¬
ności gazu, zawartości materiałów mulistych
i wilgoci, nie jest możliwe przy zastosowaniu
znanych sposobów usypywania i za pomocą zna¬
nych urządzeń. Wynika to stąd, że ukształto¬
wanie wydrążeń wewnątrz form odlewniczych
do wlewnego spawania aluminotermicznego
szyn jest skomplikowane pod względem tech¬
niki odlewniczej, wskutek czego maszynowe
zagęszczenie piasku lekkiego jest nierówno-



mierne wobec jego małej giętkości. Nierówno¬
mierne zagęszczenie przy zastosowaniu znanych
formierek powodowało nierównomierny roz¬
kład ciśnienia w piasku forniierskim poniżej
rdzenia, włożonego do formy dla uzyskania wy¬
maganych wnęk formierskich i tym samym
powstawały miękkie miejsca, wskutek czego
wytrzymałość formy nie odpowiadała stawia¬
nym wymaganiom.

Stwierdzono obecnie, że trudności te usuwa
sposób i urządzenie według wynalazku i pow¬
staje możliwość wytwarzania form odlewni¬
czych do wlewmego spawania aluminotermicz-
nego z ogniotrwałego piasku lepkiego przez
wstrząsanie. Sposób według wynalazku polega
na tym, że po wstępnym zapełnieniu skrzyni
formierskiej lepkim piaskiem, użytym jako pia¬
sek formierski, przeprowadza się zagęszczenie
wstępne piasku lepkiego za pomocą wstrząsar-
ki kołowej, a ostateczne wstrząsanie Odbywa
się przez jednoczesne oddziaływanie wstrząsar¬
ki kołowej oraz działającej z góry wstrząsarki
wahadłowej, (zaopatrzonej w profilowany tło¬
cznik.

Inna cecha wynalazku polega na odmiennym
ukształtowaniu kanałów formy odlewniczej.
Używane dotychczas kanały miały przekrój
okrągły, który, jak stwierdzono, nie jest obecnie
odpowiedni dla zabiegów wstrząsania. Lepsze
zagęszczenie piasku i wierniejsze modelowe od¬
tworzenie kanałów' osiąga się dzięki nadaniu
kanałom przekrojów płasko-owalnych lub pła¬
skonprostokątnych, których dłuższe osie są pro¬
stopadłe do płyty modelowej. Dzięki temu ci¬
śnienie wywierane przez wstrząsarkę wahadło¬
wą i ręcznie z góry przez profilowany tłocznik
działa najmniej na pręty metalowe, lecz roz¬
szerza się pionowo w piasku formierskim.

Na rysunku uwidoczniono urządzenie według
wynalazku oraz ukształtowanie kanałów formy
odlewniczej, przy czym fig. 1 przedstawia urzą¬
dzenie do wyrobu form 'gotowych sposobem
wstrząsowym, fig. 2 — ukształtowanie kanałów
formy odlewniczej w widoku z góry, a fig. 3 —
przekrój formy odlewniczej wzdłuż linii A—B
na fig. 2.

Według fig. 1 wstrząsarka kołowa 1 jest po¬
łączona z elastycznie osadzoną płytą wstrząso¬
wą 2, na której jest umocowany model 3 for¬
my odlewniczej, znajdujący się w skrzyni mo¬
delowej 4. Ponad modelem znajduje się wstrzą¬
sarka wahadłowa 5 z profilowanym tłocznikiem
6. Wstrząsarka wahadłowa z tłocznikiem speł¬
nia zadanie urządzenia wstrząsowego i nacis¬

kowego i może być podnoszona i opuszczana
albo utrzymywana w miejscu za pomocą pałą-
ka 7, połączonego cięgnem 8 z przeciwwagą 9,
znajdującą^ się wewnątrz rurowej obudowy 10.

Przed rozpoczęciem zabiegu wstrząsania mo¬
del i tłocznik pokrywa się grafitem, naftą lufo
innym odpowiednim środkiem, w celu lepszego
zdjęcia formy odlewniczej z modelu. Po wsy¬
paniu określonej ilości piasku lepkiego do
skrzynki modelowej, przez skrzynię wsypową
11 przeprowadza się najpierw zagęszczenie pia¬
sku lepkiego tylko za pomocą wstrząsarki koło¬
wej przy jednoczesnym zapełnieniu wszelkich
wydrążeń modelu. Po kilku zaś sekundach
opuszcza się pionowe urządzenie tłoczne z góry
na utrzęsioną wstępnie warstwę piasku lepkie¬
go. Przez uruchomienie pedału 12 unosi się
przeciwwagę i tym samym uruchamia się pio¬
nowe urządzenie tłoczne, które itłoczy własnym
ciężarem i pod naciskiem ręki podczas zabiegu
wstrząsania. Następnie przeprowadza się osta¬
teczne wstrząsanie przy jednoczesnym działa¬
niu wstrząsarki kołowej i wstrząsarki waha¬
dłowej. Zależnie od wielkości wykonywanej
kształtki, wstrząsanie można przeprowadzać
w jednym lub w dwóch zabiegach roboczych.
Po ukończeniu zabiegu wstrząsania pozostały
piasek, znajdujący się na formie, po podniesie¬
niu skrzynki piaskowej zgarnia się i gotową
formę odlewniczą zdejmuje się z modelu po
zdjęciu skrzynki modelowej. Następnie gotową
formę odlewniczą utwardza się w znany spo¬
sób za pomocą specjalnych chemikalii, np. na¬
sycając ją szkłem wodnym, ługiem siarczanym
lub tym podobnym środkiem.

Dzięki kombinacji wstrząsania kołowego ze
wstrząsaniem wahadłowym w połączeniu z pro¬
filowymi tłocznikami oraz dzięki zmianie prze¬
kroju kanału, znacznie zmniejsza się czas wy¬
magany dla wykonania formy odlewniczej, za¬
chowując jednocześnie taką samą dobrą jakość
form. W formach, wykonanych sposobem we¬
dług wynalazku, na skutek równorniernego roz¬
kładu ciśnienia pod rdzeniami nie ma zupełnie
miękkich lub luźnych miejsc piasku.

Zastrzeżenia patentowe

I- Sposób wytwarzania gotowych form do alu-
minotermicznego wlewnego spawania przed¬
miotów, zwłaszcza szyn, metodą wstrząsową,
znamienny tym, że po napełnieniu skrzynki
formierskiej piaskiem lepkim, użytym jako
piasek formierski, przeprowadza się zagę¬
szczenie wstępne piasku lepkiego za pomocą
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wstrząsarki kołowej, a wstrząsanie ostatecz¬
ne uskutecznia się za pomocą jednoczesne¬
go oddziaływania wytrząsarki kołowej oraz
działającej z góry wstrząsarki wahadłowej,
zaopatrzonej w profilowany tłocznik.

2. Urządzenie wstrząsowe do wykonywania
sposobu według zastrz. 1, znamienne tym,
że składa się z wstrząsarki kołowej, połączo¬
nej elastycznie z płytą wstrząsową, na któ¬
rej jest umocowany odłączalnie model ze
skrzynką formierską i wsypową, oraz z ru¬
chomej w kierunku pionowym wstrząsarki
wahadłowej, zaopatrzonej w profilowany
tłocznik.

3. Urządzenie według zastrz. 2, znamienne tym.
że posiada zaopatrzone w przeciwwagę cię¬

gno linowe, za pomocą którego pionowe
urządzenie tłoczne jest przesuwane w górę
i w dół lub utrzymywane w miejscu.

Urządzenie według zastrz. 2 i 3, znamienne
tym, że model, umocowany odłączalnie na
płycie wstrząsowej i służący do kształtowa¬
nia, jest zaopatrzony, w celu utworzenia
wymaganych kanałów formierskich podczas
zabiegu wstrząsania, we wsunięte pręty
o przekroju płasko-owalnym lub płasko-pro-
stokątnym, których dłuższe osie przekroju są
prostopadłe do płyty modelowej.

Elektro-Thermit G. m. b. H.

Zastejpca: inż. Józef Feltoner,
rzecznik patentowy
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