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Urzadzenie wedlug wynalazku ma na celu
zlikwidowanie wigkszo$ci czynno$ci recznych
przy formowaniu skorupowym przez wprowa-
dzenie mechanizacji procesu. Zaletg urzadze-
nia jest prostota konstrukcji, tfatwo$¢ wykona-
nia, oraz mechanizacja obiegu plyt modelowych,
na ktéorych przeprowadza sie formowanie,

Zastosowanie urzadzenia do formowania sko-
rupowego powoduje znaczne zmniejszenie wy-
sitku obstugi i polepszenie warunkéw bezpie-
czenstwa i higieny pracy, jak réwniez jako$ci
otrzymywanych odlewéw, zaleznej od konstruk-
cji plyt modelowych w poréwnaniu z dotych-
czasowym sposobem odlewania,

Przedmiotem wynalazku jest urzgdzenie do
wykonywania form do odlewania skorupowego,
zaopatrzone w pityty modelowe,

Urzadzenie takie przedstawiono na rysunku,
na ktérym fig. 1 przedstawia widok z boku
urzadzenia, fig. 2 — widok z géry urzadzenia,

%) Wilaéciciel patentu oSwiadczyl, 7e tworcamj wynalaz-
ku sg Ryszard Najberg, Jan Ataman, Lucjan Rak
i Andrzej Wi$niewski. :

fig. 3 — przekrdj poprzeczny plyty modelowej,
fig. 4 — widok z gory piyty, a fig. 5 — widok
z boku plyty.

Urzadzenie wedlug wynalazku sklada sie z
pieca elektrycznego 1, stojaka 2 pomostu prze-
noénikowego, stolu 3 do oddzielania skorup od
plyt modelowych oraz zbiornika zasypowego
20. Piec elektryczny komorowy, konstrukciji
przystosowanej do urzadzenia z zakresem tem-
peratur do 550°C posiada wewngtrz rame 5
umozliwiajgcq zaladowanie plyt modelowych na
dwéch poziomach. Na dolnym poziomie ramy
znajduja sie rolki 6, utatwiajace wsuwanie piyt
do pieca. Na poziomie rolek znajduje sie ram-
ka, polgczona ukladem diwigniowym 7, prze-
chodzacym przez dno pieca z pedalem 8. Przez
naciéniecie pedatu plyta zostaje uniesiona do
gory i swojg krawedzig boczng podnosi pétecz-
ki 9 zapadkowe, na ktérych ona zawisa po
zwolnieniu pedatu.



Stojak 2 sktada sie z podstawy 10 konstruk-

cji spawaneJ przeno$nika rolkowego gornego

11, . p . rolkowego’ dolnego 12, oraz
um!m dtwizniowego 13 do podnoszenia prze-
_ nofnika’ gérnego

Przmggnik 11 jest wyposazony w dwa rzedy
rolek 14, ulatwiajacych przesuwanie plyty, oraz
posiada obrzeze uniemozliwiajace zesuniecie sie
piyty z przenoénika. '

St6t 3 do oddzielania skorup od plyt mode-
lowych posiada ruchoma piyte 23, ktéra przy
naciénieciu dzwigni 15 wykonuje ruch piono-
wy. Po obu stronach stolu znajdujg sie dzwig-
nie zaciskowe 16, sluzace do unieruchamiania
plyty modelowej na stojaku. Sté! jest polaczo-
ny z jednej strony z dolnym przeno$nikiem 12,
a z drugiej strony z ukladem diwigniowym 17,
zaopatrzonym w przeciwwage 18, do przerzu-
cania ptyty modelowej ze stolu na zbiornik za-
sypowy 20.

Zbiornik zasypowy 20 spoczywa na stojaku
4 i 19 i jest zawieszony obrotowo na osi pozio-
mej. Gérna krawedz zbiornika posiada plaszcz
wodny 21, zaopatrzony w doplyw i odplyw wo-
dy.

Plyta modelowa 24 posiada modele 25 odle-
woéw, modele 26 ukladu wlewowego, modele 27
kotkéw centrujgcych oraz wypychacze 28 za-
. opatrzonych w sprezyny 29, oraz bolce 30
i uchwyt 31.

Urzadzenie wediug wynalazku dziata w spo-
" s6b nastepujacy. Do zbiornika zasypowego 20
wsypuje sie mieszanke fornierskg. Cykl pro-
dukcyjny wykonywania form do odlewania
skorupowego rozpoczyna sie podgrzaniem trzech
ptyt modelowych do temperatury 250°C. Na-
stepnie pierwsza plyte umieszcza sie na stole
3 do wypychania skorup, plyte odmuchuje si¢
Z zanieczZyszczen sprezonym powietrzem i po-
wleka jg przez natryskiwanie srodkiem izolu-
jacym., Nastepnie za pomocy ukladu dzZwignio-
wego 17 plyte przerzuca sie na zbiornik 20, na
ktérym zostaje ona samoczynnie 2zamocowa-
na za pomocy bolcow 30 i zatrzaskéw 22. Wy-
chylenie zbiornika obrotowego 20 powoduje
zwolnienie bolcéw 30 z ukiadu dzwigniowego 17,
co daje mozno§¢ catkowitego przechylenia
zbiornika o 1800, a tym samym obsypanie plyty
modelowej mieszanka fornierska.. .

Czas przytrzymania zbiornika- 'w polozeniu
odwréconym wynosi okoto 8 sekund. Po od-
wréceniu zbiornika 20 do polozenia wyjscio-

wego, nadmiar mieszanki opada na dno zbior-
nika,

Za pomocy ukladu dzwigniowego 17 pltyte prze-
rzuca sie¢ na st6t 3 do oddzielania skorup od
ptyt modelowych, skad przenosi si¢ jg dolnym
przenosnikiem 12 do pieca 1. W tym czasie
przenosnik gérny 11 powinien byé podmesxony
za pomocy ukladu dzwigniowego 13.

Po umieszczeniu pierwszej plyty modelowej
w dolnym poziomie pieca nastepuje formowa-
nie na kolejnej plycie w wyzej opisany = spo-
séb. Przez wprowadzenie drugiej plyty do pieca
nastepuje podnoszenie plyty pierwszej z pozio-
mu dolnego na poziom gérny pieca za pomocay
ukladu dzwigniowego 7.

Cykl zamyka trzecia plyta modelowa, na kt6-
rej wykonuje sie opisane poprzednio czynnosci.

Plyte trzecia podnosi sie dolnym przenosni-
kiem 12 do pieca 1 po usunigciu plyty pierw-
szej z gérnego poziomu na gérny przeno$nik 11
oraz po podniesieniu plyty drugiej na miejsce
ptyty pierwszej.

Czas przebywania kazdej plyty w piecu wy-
nosi okoto 3 minut.

Plyte pierwsza po wyciggnieciu z pieca prze-

- suwa sie gérnym przenoénikiem 11 na st6t 3, na

ktérym zostaje ona unieruchomiona za pomocg
dzwigni zaciskowych 16. NaciSnigcie dzwigni
15 powoduje nacisk plyty stolu 23 na wypycha-
cze plyty 28, zaopatrzone w sprezyny 29, ktére
z kolei wypychajg skorupe z plyty modelowej.
Od tej chwili ponownie powtarza sie cykl obie-
gu trzech ptyt formujacych skorupy.
Zastrzezenia patentowe
1. Urzadzenie do wykonywania form do odle-
wania skorupowego, skladajgce sie z pieca
do wygrzewania skorup, stolu do wypycha-
nia skorup i zbiornika zasypowego do mie-
szanki fornierskiej, znamienne tym, ze po-
siada przeno$niki rolkowe, gérny (11) i dolny
(12), umozliwiajace obieg kolowy trzech plyt
pomiedzy zbiornikiem zasypowym (20) a pie-
cem (1).

2. Urzadzenie wedlug zastrz. 1, znamienne
tym, ze posiada uklad dzwigniowy (17) do
przerzutu ptyty modelowej ze stolu (3) na
zbiornik' zasypowy (20) oraz samoczynny za-
trzask (22) do unieruchomienia plyty na
zbiorniku zasypowym (20) podczas formo-
_wania skorupy. =
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3. Urzadzenie wedlug zastrz. 1, znamienne

tym, Ze umozliwia réwnoczesne operowanie
trzema plytami modelowymi, wyposazony-
mi w wypychacze (28), zaopatrzone w spre-
zyny (29), oraz w modele (27) kolkéw cen-
trujacych odtwarzanych bezposrednio w for-
mie skorupowej.

4. Urzadzenie wedlug zastrz. 1, znamienne
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tym, ze posiada uklad dfwigniowy (7) i ru-
chome péleczki zapadkowe (9), umozliwiaja-
ce réwnoczesne zaladowanie dwéch ptyt do
komory pieca (1).
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