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W urzadzeniu do wykonywania aluminoter-
micznego wlewnego spawania przedmiotéw,
zwlaszcza szyn, stosuje sie formy odlewnicze,
wykonane uprzednio w innym miejscu z two-
rzywa ogniotrwaltego, ktoére wklada sie najle-
piej do skrzyn wkiadowych i za pomocag urzg-
dzenia zaciskowego dociska sie¢ do przedmiotow,
podlegajgcych wlewnemu spawaniu.

Ogniotrwale formy odlewnicze, wykonane
najlepiej z lepkiego mpiasku, przygotowywane
zawczasu do wlewnego spawania aluminoter-
micznego, sg dotychczas wyttaczane recznie na
modelu i utwardzane za pomocg jakichkolwiek
chemikalii, np. szk}a wodnego, aby uzyskaé
wiekszg wytrzymalos¢ form odlewniczych. Dla
unikniecia wyttaczania recznego i skrécenia
czasu oraz zmniejszenia kosztéw wyrobu form,

prdbowano wykonywaé formy odlewnicze za
pemocg znanych formierek tldcznych wstrzg-
sowych lub wiryskowych. Stwierdzono przy
tym, ze wykonanie form odlewniczych ze na-
nego ogniotrwalego piasku lepkiego, ktéry wy-
maga spelnienia . specjalnych, ustalonych
w praktyce warunkéw pod wzgledem ognio-
trwaloéci, rozkladu uziarnienia, przepuszczal-
no$ci gazu, zawarto$ei materialéw mulistych
i wilgoci, nie jest mozliwe przy zastosowaniu
znanych sposobdw usypywania i za pomocg zna-
nych urzgdzen. Wynika to stad, ze uksztatto-
wanie wydrazen wewngtrz form odlewniczych
do wlewnego spawania aluminotermicznego
szyn jest skomplikowane pod wzgledem tech-
niki odlewniczej, wskutek czego maszynowe
zageszczenie piasku lepkiego jest nieréwno-



mierne wobec jego malej gigtkoéci. Nieréwno-
mierne zageszczenie przy zastosowaniu znanych
. formierek powodowalo mieréwnomierny roz-
ktad ciénieni'a w piasku ‘formierskim ponizej
rdzenia, wlozonego do formy «dla uzyskania wy-
- maganych wnek formierskich i tym samym
powstawaly miekkie miejsca, wskutek czego
wytrzymatos¢ formy nie odpowiadala stawia-
nym wymaganiom.

Stwierdzono obecnie, ze trudnosci te usuwa
sposéb i urzgdzenie wedtug yvynalazku i pow-
staje mozliwo§¢é wytwarzania form odlewni-
czych do wlewnego spawania aluminotermicz-
nego z ogniotrwalego piasku lepkiego przez
wstrzgsanie. Sposéb weadlug wynalazku polega
na t;vm, ze po wstepnym zapelnieniu skrzyni
formierskiej lepkim piaskiem, uzytym jako pia-
sek formierski, przeprowadza
wstepne piasku lepkiego za pomocg wstrzgsar-
ki kolowej, a ostateczne wstrzgsanie odbywa
sie przez jednoczesne oddzialywanie wstrzgsar-
ki kolowej oraz dzialajgcej z goéry wstrzasarki
wahadlowej, 1zaapatrzonej w profilowany tlo-
cznik.

Inna cecha wynalazku polega na odmiennym’

ukisztattowaniu kanatéw formy odlewniczej.
Uinane dotychezas kanaly mialy przekrdj
okragly, ktory, jak stwierdzono, nie jest obecnie
odpowiedni dla zabiegdw wstrzgsania. Lepsze
zageszczenie piasku i wierniejsze modelowe od-
tworzenie kanalow' osigga sig dzieki nadaniu
kanatom przekrojéw plasko-owalnych lub pla-
sko-prostokatnych, ktérych diuzsze osie sg pro-
stopadie do plyty modelowej. Dzieki temu ci-
§nienie wywierane przez wstrzgsarke wahadto-
wg i recznie z gory przez profilowany tlocznik
dziala majmniej na prety metalowe, lecz roz-
szerza sie pionowo w piasku formierskim.

Na rysunku uwidoczniono urzgdzenie wedlug
wynalazku oraz uksztaltowanie kanatéw formy
odlewniczej, przy czym fig. 1 przedstawia urzg-
dzenie do wyrobu form ‘gotowych spobsobem
wstrzgsowym, fig. 2 — uksztaltowanie kanalow
formy odlewniczej w widoku z gory, a fig. 3 —
przekr6j formy odlewniczej wzdiuz linii A—B
na fig. 2.

Wedtug fig. 1 wstrzgsarka kolowa 1 jest po-
lagczona z elastycznie osadzong plytg wstrzgso-
wa 2, na ktérej jest umocowany model 3 for-
my odlewniczej, znajdujacy sie w skrzyni mo-
delowej 4. Ponad modelem znajduje si¢ wstrza-
sarka wahadlowa 5 z profilowanym tlocznikiem
6. Wstrzgsarka wahadlowa z tlocznikiem spel-
nia zadanie urza-dzenia‘wstrzasowego i nacis-

sie zageszczenie -

kowego i moze byé mpodnoszona i opuszczana
albo utrzymywana w miejscu za pomocg palg-
ka 7, potgczonego ciegnem 8 z przeciwwagay 9,
znajdujacg sie wewngtrz rurowej obudowy 10.

Przed rozpoczeciem zabiegu wstrzgsania mo-
del i tlocznik pokrywa sie grafitem, naftg lub
innym odpowiednim $rodkiem, w celu lepszego
zdjecia formy odlewniczej z modelu. Po wsy-
paniu okreS§lonej ilosci piasku lepkiego do
skrzynki modelowej, przez skrzynie wsypowa
11 przeprowadza sie najpierw zageszczenie pia-
sku lepkiego tylko za pomocg wstrzgsarki koto-
wej przy jednociesnym zapelnieniu ‘wiszelkich
wydrazen modelu. Po kilku za$ sekundach
opuszcza sie pionowe urzgdzenie tloczne z goéry
na utrzesiong wstepnie warstwe piasku lepkie-
go. Przez uruchomienie pedalu 12 wunosi sie
przeciwwage i tym samym uruchamia sig¢ pio-
nowe urzgdzenie tloczne, ktére ittoczy wlasnym
ciezaremn i pod naciskiem reki podczas zabiegu
wstrzgsania. Nastepnie przeprowadza sie osta-
teczne wstrzgsanie przy jednoczesnym dziata-
niu wstrzgsarki kolowej i wistrzgsarki waha-
diowej. Zaleznie od wielkosci wykonywanej
ksztattki, wstrzasanie mozna przeprowadzaé
w jednym lub w dwdch zabiegach roboczych.
Po ukonczeniu zabiegu wistrzgsania pozostaty
piasek, znajdujacy sie na formie, po podniesie-
niu skrzyhki piaskowej zgarnia sie i gotowg
forme odlewniczg zdejmuje sie¢ z modelu po
zdjeciu skrzynki modelowej. Nastepnie gotowsg
forme odlewniczg utwardza sie w znany spo-
séb za pomocg specjalnych chemikalii, np. na-
sycajagc ja szklem wodnym, lugiem siarczanym
lub tym podobnym S$rodkiem.

Dzieki kombinacji wstrzgsania kotowego ze
wstrzgsaniem wahadlowym w polgczeniu z pro-
filowymi tlocznikami oraz dzieki zmianie prze-
kroju kanatu, znacznle zmniejsza sie czas wy-
magany dla wykonania formy odlewniczej, za-
chowujgc jednocze$nie takg samg dobra jakosé
form. W formach, wykonanych sposobem we- -
dilug wynalazku, na skutek réwnorgiernego roz-
ktadu ci$nienia pod rdzeniami ‘nie ma zupeinie .
miekkich lub luznych miejsc piasku.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposdb wytwarzania gotowych form do alu-
minotermicznego wlewnego spawania przed-
miotéw, zwlaszeza szyn, metodg wstrzagsows,
znamienny tym, Ze po napelnieniu skrzynki
formierskiej piaskiem lepkim, uzytym jako
piasek formierski, przeprowadza sig zage-
szczenie wstepne piasku lepkiego za pomoca
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wstrzgsarki kolowej, a wstrzgsanie ostatecz-
ne uskutecznia sie za pomocg jednoczesne-
go oddzialywania wstrzgsarki kolowej oraz
dzialajgcej z gory wstrzasarki wahadlowej,
zacpatrzonej w profilowany tlocznik.

. Urzadzenie wstrzgsowe do wykonywania
sposobu wedlug zastrz. 1, znamienne tym,
ze sklada sie z wstrzasarki kotowej, potgczo-
nej elastycznie z plytg wstrzgsowa, na kto-
rej jest umocowany cdigczalnie model ze
skrzynks formierska i wsypowgy, oraz z Tru-

chomej w kierunku pionowym wstrzgsarki

wahadiowej, zaopatrzonej w profilowany
ttocznik. ’ :

. Urzadzenie wedlug zastrz. 2, znamienne tym
ze posiada zaopatrzone w przeciwwage cie-

Btk 1230 2.4.59 r. 100 B-5 .

gno linowe, za pomoca ktérego pionowe
urzadzenie tloczne jest przesuwane w gére
i w dét lub utrzymywane w miejscu.-

. Urzgdzenie wedlug zastrz. 2 i 3, znamienne

tym, ze model, umocowany odlgczalnie na
piycie wstrzasowej i stluzacy do ksztaltowa-
nia, jest zaopatrzony, w celu utworzenia
wymaganych kanaléw formierskich podczas
zabiegu wstrzasania, we wsuniete prety
o przekroju pilasko-owalnym lub ptasko-pro-
stokatnym, ktérych diuisze osie przekroju sg
prostopadie do piyty modelowej. :

Elektro-Thermit G. m. b. H.

Zastepca: inz. Jozef Felkmer,
rzecznik patentowy
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