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Opis wynalazku

Sposoéb wytwarzania odlewéw bebnoéw tancuchowych przenosnikow zgrzebtowych, zwtaszcza
stosowanych w gornictwie wegla kamiennego, w szczegolnosci konstrukcji monolitycznej, pozwalajacy
na uzyskiwanie odlewdw bebnéw o wysokich wlasnosciach uzytkowych.

Znane sposoby wytwarzania odlewanych bebnéw tancuchowych polegajg na formowaniu sta-
liwnych odlewdéw w piaskowych formach odlewniczych, przy czym model bebna wykonywany jest naj-
czesciej z drewna a zalewanie formy metalem odbywa sie pod cisnieniem stupa roztopionego metalu
wlewanego do formy.

Stosowane modele bebnéw tancuchowych nie zapewniajg doktadnosci geometrycznej, sg po-
datne na uszkodzenia mechaniczne i deformacje pod wptywem réznych czynnikéw, np. zmian wilgot-
nosci. Sg tez klopotliwe w wykonaniu i drogie.

Znane sposoby wytwarzania odlewéw bebndéw fancuchowych goérniczych przenosnikow zgrze-
bfowych wymagajg stosowania podziatéw formy i modelu w celu umozliwienia wyjecia modelu po za-
formowaniu. Jest to przyczyng wystepowania licznych defektéw odlewniczych i niedoktadnosci geo-
metrycznych odlewow.

Stosowany sposob zalewania formy nie pozwala na dostatecznie szybkie i petne odgazowanie
formy. Ztozone uksztattowanie bebna tancuchowego powoduje, ze defekty odlewnicze w postaci pe-
cherzy, zazuzlen i wtracen niemetalicznych grupuja sie zwlaszcza w strefie zebéw bebna, a wiec
w strefach najbardziej narazonych na niszczenie zmeczeniowe, zuzycie $cierne i korozje.

W wyniku opisanych niedogodnosci znanych sposobdéw wykonywania odlewéw bebnéw uzysku-
je sie wyroby o zanizonych wtasnosciach uzytkowych, obnizonej trwatosci i duzym rozrzucie wtasnosci
wynikajagcym z przypadkowosci grupowania sie wad odlewniczych w strefie zebéw fancuchowych.

Sposob wedtug wynalazku polega na tym, ze utwardzony rdzen z uksztattowanym ukladem
wlewowym oraz kanatami odptywowymi wstawia sie na dno cylindrycznej skrzynki formierskiej i na
rdzen nasuwa sie model bebna wykonany z niskostopowego materiatu, po czym nastepuje zaformo-
wanie modelu w masie formierskiej przy stopniowym zageszczaniu masy z doktadaniem kolejnych
skrzynek formierskich w uktadzie pietrowym, po utwardzeniu formy wytapia sie materiat modelu, zaty-
ka otwory odptywowe korkami zabezpieczajac je przesuwnym pierscieniem, nastepnie zalewa sie forme
roztopionym metalem i formie wraz ze stotem formierskim nadaje sie ruch obrotowy wokoét jej osi.

Sposdb wytwarzania bebnéw tahcuchowych przenosnikéw zgrzebtowych wedtug wynalazku po-
lega na zastosowaniu modelu wykonanego z niskotopliwego materiatu, przyktadowo spienionego
utwardzonego styropianu. Model taki jest bardzo fatwy do obrdébki, lekki i tani. Model styropianowy po
zaformowaniu w skrzynce formierskiej, wysuszeniu i utwardzeniu formy poprzez wygrzewanie podlega
stopieniu a stopiony materiat modelu usuwany jest na zewnatrz skrzynki formierskiej. Ewentualne
pozostatosci materiatu modelu ulegajg odparowaniu w trakcie zalewania formy stopionym metalem
0 wysokiej temperaturze. Brak ptaszczyzn podziatu formy zapewnia wysoka doktadnos¢ odlewdw
i zmniejszenia zakresu obrdbki odlewéw skrawaniem.

Sposdb wytwarzania bebnéw wedtug wynalazku pozwala na uzyskiwanie odlewdéw bebndéw
o bardzo dobrej doktadnosci geometrycznej, co zmniejsza sity dynamiczne w ukfadach napedowych
przenosnikow. Umozliwia to wydtuzenie przebiegéw eksploatacyjnych bebnéw oraz obnizke kosztéw
wytwarzania bebnéw tancuchowych przenosnikéw zgrzebtowych.

Sposdb moze byé zastosowany réwniez do wytwarzania bebnéw i kot tancuchowych do innych
zastosowan.

Sposdb wytwarzania odlewéw bebndéw fancuchowych wedtug wynalazku objasnia rysunek, kto-
ry przedstawia przyktad przebiegu procesu.

Catosciowy model bebna 1 jest naktadany na uprzednio wykonany i utwardzony rdzen 2
z uformowanym uktadem wlewowym 5 i kanatami 4, ktérym wyptywa wytapiany materiat modelu. Po
zageszczeniu masy formierskiej 3 i utwardzeniu formy poprzez wygrzewanie nastepuje wytopienie
materiatu modelu, ktéry wyptywa kanatami 4 na zewnatrz skrzynki formierskiej 9. Nastepnie, zamyka-
ne sg odptywy kanatéw 4 korkami 6 wykonanymi korzystnie z utwardzonej masy formierskiej. Korki 6
zabezpiecza sie przyktadowo przez umieszczenie przesuwnego pierscienia 7. Zastosowanie skrzynek
formierskich 9, korzystnie o walcowym ksztatcie w uktadzie pietrowym, utatwia proces prawidtowego
jednorodnego zageszczania masy formierskiej kolejno pietrami, co gwarantuje dobre odwzorowanie
modelu w gotowym odlewie bebna.
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Zalewanie formy odbywa sie poprzez uktad wlewowy 5 przy jednoczesnym wprawieniu w ruch
obrotowy stotu 8. Dzieki sile odsrodkowej stopiony metal lepiej wypetnia forme, sprzyja to dokltadnemu
odgazowaniu formy metalu, za$ ewentualne wtragcenia niemetaliczne i zazuzlenia jako Izejsze, grupujg
sie w strefie piasty bebna, gdzie sg zdecydowanie mniej szkodliwe, niz w przypadku zebéw. Ponadto,
strefa piasty podlega obréobce skrawaniem, wiec wspomniane wady sg w duzej czesci eliminowane
w dalszym procesie obrobki skrawaniem. Obracanie formy moze nastepowaé réwniez w poczatkowej
fazie krzepniecia odlewu, co jest bardzo korzystne z punktu widzenia jakosci odlewodw.

Zastosowanie cylindrycznych skrzynek formierskich sprzyja zapewnieniu jednorodnosci warun-
kéw stygniecia i krzepniecia odlewu, dzieki czemu eliminowane sg czesciowo niekorzystne naprezenia
odlewnicze.

Opisany sposéb wytwarzania bebnéw zapewnia bardzo wysoka jakos¢ odlewdw, zwlaszcza
w tych strefach zebdw, ktére sg najbardziej wytezone w toku eksploataciji.

Latwy w obrébce model styropianowy pozwala na dogodne dokonywanie korekt ksztattu gniazd
bebnéw tancuchowych i dostosowanie zarysu zebow do ogniw tahcuchowych o zmienionej, np.
w procesie wytwarzania lub eksploatacji podziatce ogniw.

Sposob wytwarzania bebnéw wedtug wynalazku jest szczegdlnie przydatny do wytwarzania
prototypowych bebnéw farnicuchowych.

Przy seryjnej produkcji bebnéw modele styropianowe mogg by¢ wytwarzane seryjnie w specjal-
nych formach metalowych w taki sposoéb, jak to odbywa sie przy produkcji styropianowych elementéw
opakowan. Istnieje mozliwo$¢ wtdérnego wykorzystania materiatdw odpadowych pochodzacych z wy-
tapianych modeli czy tez zuzytych opakowan, po dodaniu srodkéw spieniajacych i odpowiednim roz-
drobnieniu.

Zastrzezenie patentowe

Sposob wytwarzania odlewdw bebnoéw tancuchowych znamienny tym, ze utwardzony rdzen (2)
z uksztattowanym uktadem wlewowym (5) oraz kanatami odptywowymi (4) wstawia sie na dno cylin-
drycznej skrzynki formierskiej (9) i na rdzen (2) nasuwa sie model bebna (1) wykonany z niskostopo-
wego materiatu, po czym nastepuje zaformowanie modelu w masie formierskiej (3) przy stopniowym
zageszczaniu masy z doktadaniem kolejnych skrzynek formierskich w ukfadzie pietrowym, po utwar-
dzeniu formy wytapia sie materiat modelu, zatyka otwory odptywowe (4) korkami (6) zabezpieczajac je
przesuwnym pierscieniem (7), nastepnie zalewa sie forme roztopionym metalem i formie wraz ze sto-
tem formierskim (8) nadaje sie ruch obrotowy wokot jej osi.
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