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Sposéb wykonywania dlugich form odlewniczych i uklad
do stosowania tego sposobu
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Przedmiotem wynalazku jest zmechanizowany
sposéb wykonywania diugich i waskich form od-
ewniczych oraz zestaw znanych elementéw tech-
nicznych skojarzonych w oryginalny uklad przy-
stosowany do wykonywania diugich form.

W technice formierskiej diugie formy odlewni-
cze, dla produkcji odlewow na przykiad rur reku-
peratorowych lub zebrowanych o charakterystycz-
nej diugosci formy okoto na przykiad 3000 mm,
przy szeroko$ci zaledwie na przykiad 400 mm i
wysoko$ci na przykiad 200 mm, sg wykonywane
tylko sposobem recznym, to znaczy, ze masa for-
mierska jest ubijana w formie recznie, zwyklym
biiakiem formierskim albo ubijakiem pneumatycz-
nym, zazwyczaj z walowaniem goérnej powierzchni
za pomocg walcow. Ten sposéb jest wysoce nie-
ekonomiczny, gdyz przy bardzo malej wydajnosci
reczne ubijanie powoduje nieré6wnomierne zage-
szczenie \r'nasy w poszczegdlnych cze$ciach formy,
co pogarsza jako$§é odlewow ze znaczng ilo$cig wy-
brakéw.

Rozwd6j budownictwa i innych dziedzin przemy-
stéw wyweluje wzrastajgce zapotrzebowanie na
tego rodzaju odlewy, a tradycyjny sposéb formo-
wania recznego temu zapotrzebowaniu nie jest w
stanie sprostaé. Czynione wiec byly wielokierun-
kowe poszukiwania sposobu zmechanizowanego,
wysoko wydajnego procesu formowania diugich i
waskich odlewéw, z réznego rodzaju narzucarkami
prowadzonymi recznie lub mechanicznie ponad
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formg, jak réwniez usilowano przystosowaé znane,
bogato zmechanizowane lub zautomatyzowane ma-
szyny formierskie do wytwarzania form krétszych,
— Jjednak wszystkie préby tego rodzaju, zaréwno
prowadzone w Polsce jak i w innych krajach o
przodujgcej technice formierskiej zakonczyty
si¢ niepowodzeniem, a wykonywanie diugich form
jeszcze weigz i wszedzie odbywa sie z ubijaniem
recznym, hamujgcym rozwdéj produkeji takich od-
lewow.

Postawione zostalo wiec zadanie techniczne opra-
cowania sposobu wykonywania diugich i waskich
form z wyeliminowaniem operacji recznych, z za-
pewnieniem optymalnego réwnomiernego zagesz-
czenia masy formierskiej, jednak bez jej dodat-
kowego ubijania lub walowania, z samoczynnyin
sterowaniem calego procesu formowania.

Zadanie to zostalo rozwigzane przez opracowa-
nie sposobu wedlug ‘wynalazku, ktérego istotg jest
zasypywanie w okreSlonym odcinku czasu diugiej
skrzyni formierskiej, przesuwanej powtarzalnym
ruchem nawrotnym o jednostajnej predkosci, pod
strumieniem narzucajacym mase z jednostajng wy-
dajno$ciag o szeroko$ci strumienia przystosowanego
do szerokosci skrzyni napeinianej kolejnymi war-
stwami masy o wysokim stopniu ubicia, przy czym

"nadmiar narzuconej masy zostaje usuniety réwno

z krawedzig formy w ostatnim ruchu nawrotnym
skrzyni, za§ sterowanie operacjami i ruchami tego
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sposobu nastepuje wedlug programu w ukladzie
zaprogramowanych impulséw.

Wykonywanie dlugich form odlewniczych prze-
prowadza sie wedlug wynalazku w ten sposéb, ze
Zebrowana lub niezebrowang skrzynie formierskg
o diugosci na przyklad 3 m lub wiecej uklada sie
na plycie modelowej przesuwanej pod strumieniem
masy, przy czym ustawia sie uklad sterujacy zgod-
nie z zalozonym programem, a nastepnie wprowa-
dza sie skrzynie na pozycje narzucania masy, po
czym odpowiednio zaprogramowany impuls samo-
czynnie uruchamia narzucanie masy w chwili po-
dejScia czola skrzyni pod linie osi strumienia z
jednostajng wydajno$cia wyrzucanej masy for-
mierskiej, napelniajgcej przesuwajgcg sie pod nim
z jednostajng predko$cig skrzynie formierska az do
koncowej krawedzi skrzyni i wowczas kolejny im-
puls samoczynnie uruchamia nawrét skrzyni po-
wracajgcej z jednostajng predkoscig do pozycji po-
czatkowe]j, gdzie nastepny impuls zmienia kierunek
ruchu skrzyni pod strumien masy, proces ten jest
powtarzany do chwili napelnienia skrzyni formier-
skiej masg nieco ponad gérnag krawedz skrzyni,
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przy czym zgarniecie nadmiaru masy nastepuje

samoczynnie w jej ruchu powrotnym, a po ukon-
czeniu tej operacji zaprogramowany impuls wylg-
cza ruch formy.

Uklad do stosowania sposobu wedlug wynalazku
w przykladowym rozwigzaniu uwidoczniono na ry-
sunku, na ktérym fig. 1 — przedstawia uklad w
widoku z boku, fig. 2 — uklad w widoku z gory.

W ukladzie tym zostaly wprowadzone znane w
zasadzie elementy techniczne, jednak skojarzone
w taki sposéb, ze ich nowe polaczenie jako lo-
giczny zestaw prostych elementéw, zostalo przy-
stosowane do wykonywania diugich form odlewni-
czych sposobem wedlug wynalazku.

Uktlad ten sklada sie z dwoch wozkéw 1 z pty-
tami modelowymi 2 przysuwanych po torze 3
wprowadzonym pod rame no$ng 4 — na ktoérej
jest trwale ustawiony mechanizm 5 narzucajacy
mase, przy czym na woézkach 1 sg przestawniz za-
mocowane, pobudzajgce impulsowe elementy 6,
za$ na ramie 4 przekazujgce impulsowe elementy 7
oraz mechanizm 8 zgarniajgcy nadmiar masy

25

30

35

40

45

4
sprzegniety z wylgczajacym impulsowym elemen-
tem 9. . .

Wykonywanie form dlugich sposobem i w ukla-
dzie wedlug wynalazku wykazalo w praktyce prze-
myslowej nieoczekiwane efekty techniczne, zaska-
kujgce wybitnych specjalistow techniki formier-
skiej, zwlaszcza wobec uzyskiwania gotowej formy
w czasie okolo 1 minuty a wiec kilkunastokrotnie
krécej niz sposobem tradycyjnym, przy czym wias-
ciwe ubicie masy w calej formie jest tak jednoli-
cie r6wnomierne, Ze pozwolilo na znaczne zmniej-
szenie bo okolo 10% zuzycia cieklego metalu w
gotowym odlewie o ujednorodnionej strukturze,
podnoszacej jako$é odlewéw o okolo 20%, z zmniej-
szeniem wybrakéw prawie do zera.

Zastrzezenia patentowe

1. Spos6b wykonywania dlugich i waskich form
odlewniczych zasypywanych masg w skrzyniach
zebrowanych lub niezebrowanych, znamienny tym,
ze dilugag skrzynie formierskg przesuwa sie powta-
rzalnym ruchem nawrotnym o jednostajnej pred-
koSci zgodnie z ustalonym programem sterowania
w ukladzie zaprogramowanych impulséw, pod stru-
mieniem masy narzucanej z jednakowg wydajno-
$cig o szerokoS$ci tego strumienia przystosowanego
do szerokosci skrzyni, ktoérg napelnia sie kolejny-
mi warstwami o wysokim stopniu ubicia masy,
za§ w ostatnim ruchu nawrotnym formy usuwa sie
nadmiar narzuconej masy rowno z krawedzig
skrzyni.

2. Uklad do stosowania sposobu wedlug zastrz.
1 z plyta modelowg i mechanizmem narzucajgcym
mase oraz z ukladem sterowniczym, znamienny
tym, ze sklada sie najlepiej z dwoch wozkow (1)
z plytami modelowymi (2), przesuwanych po torze
(3) wprowadzonym pod rame (4), na ktorej jest
trwale ustawiony mechanizm (5) narzucajgcy mase
strumieniem, przy czym na wozkach (1) sg prze-
stawnie zamocowane elementy (6) pobudzajace,
impulsowe, za$ na ramie (4) — elementy (7), prze-
kazujgce, impulsowe a takze mechanizmy (8)
zgarniajace nadmiar masy sprzegniete z elemei-
tem (9) wylgczajgcym impulsy.
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