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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposéb wykonywania form odlewniczych bebnéw fancuchowych
przenos$nikéw zgrzebtowych, zwtaszcza gérniczych.

Sposéb wykonywania form odlewniczych w ktérych odlewane sg staliwne lub Zzeliwne bebny
tancuchowe stosowane w goérniczych przenosnikach zgrzebtowych umozliwia uzyskanie odlewdw
bebnéw cechujacych sie wysoka jakoscia jesli chodzi o cechy geometryczne i wkasnosci mechaniczne.

Znane sposoby wykonywania form odlewniczych polegajg na formowaniu modeli wykonanych
z drewna lub tworzywa sztucznego w sypkiej masie formierskiej, ubijanej w dzielonych skrzynkach
formierskich. Sposoby te nie pozwalajg na uzyskanie odlewdw wysokiej jakosci powierzchni i sprzyjaja
powstawaniu wad odlewniczych. Znany jest rowniez z opisu zgtoszenia patentowego P 398037 spo-
s6b wykonywania form odlewniczych bebnéw z wykorzystaniem wytapianego petnego modelu z ni-
skostopowego tworzywa, korzystnie utwardzonego styropianu, ktéry to model po utwardzeniu masy
formierskiej jest wytapiany a wytapiany materiat formy wyptywa kanatami odptywowymi. Uformowanie
kanatow odptywowych wedtug tego sposobu utrudnia jednak petne wytopienie i wymaga ktopotliwego
zamykania ich wylotow.

Sposob wytwarzania form odlewniczych bebnéw tancuchowych wedtug wynalazku polega na
zestawianiu modelu bebna z szeregu powtarzalnych segmentéw z ktérych uktadany jest pakiet srod-
kowany na wykonanym uprzednio rdzeniu. Segmenty modelu wykonane sg z ptyt niskotopliwego ma-
teriatu, ktére sg ustalane wzgledem siebie. Nastepnie zewnetrzng powierzchnie pakietu pokrywana sie
potptynng chemoutwardzalng masg formierska. Nakiadanie pétptynnej masy formierskiej moze byé
realizowane natryskowo lub pedzlem, w razie potrzeby w kilku etapach. Po utwardzeniu sie natozone-
go pokrycia nastepuje uzupetnienie skrzynek formierskich zwykta masg formierskg. Czynnos$¢ tg uta-
twia pietrowy uktad skrzynek formierskich ustalonych wzgledem siebie. Po wysuszeniu masy formier-
skiej caty model jest wytapiany, przy czym stopiony materiat modelu sptywa ku dotowi do specjalnegj
rynny zbiorczej. Zamkniecie formy od dotu nastepuje przez obrot catego zestawu skrzynek o niewielki
kat wokot osi formy.

Zalewanie formy odbywa sie poprzez typowy uktad wlewowy. W trakcie zalewania lub bezpo-
$rednio po nim formie nadaje sie ruch obrotowy poprzez stét formierski napedzany zewnetrznym na-
pedem. Sita odsrodkowa wywofana obrotem formy zapewnia lepsze wypetnienie formy, zwlaszcza
w strefie zebéw. Ewentualne wady odlewu, zwlaszcza w postaci zazuzlen i wtracen niemetalicznych
jako Izejsze grupujg sie w strefie piasty bebna, gdzie nie sg szkodliwe dla koricowej jakosci bebna
tancuchowego.

Dodatkowo na krzepnacy odlew dziata zewnetrzne pole magnetyczne, co polepsza wiasnosci
uzytkowe gotowego odlewu poprzez wymuszanie korzystnego kierunku krystalizacji dendrytéw. Obraca-
nie formy i dziatanie pola magnetycznego korzystnie jest utrzymac do chwili petnej krystalizacji odlewu.

Sposdb wykonania odlewdéw bebndéw tancuchowych wedtug wynalazku pozwala na uzyskanie
bardzo duzej doktadnosci wymiarowej, zwlaszcza uzebienia bebna oraz wysokiej jakosci powierzchni
odlewow eliminujac potrzebe wykanczajgcej obrébki skrawaniem. Sposéb ten umozliwia catkowitg
eliminacje wad odlewniczych bebnéw takich jak zazuzlenia czy wtracenia niemetaliczne. Dodatkowe
oddziatywanie pola magnetycznego w przypadku odlewéw ze staliwa i zeliwa wptywa na korzystne
kierunkowe formowanie sie krystalitbw w procesie krzepniecia odlewéw. Sprzyja réwniez uzyskaniu
korzystnej drobnoziarnistej struktury gotowych odlewéw, co polepsza takie wtasnosci mechaniczne
materiatu jak odporno$¢ na pekanie kruche i zuzycie Scierne.

Sposdb wykonywania form odlewniczych bebnéw fancuchowych wedtug wynalazku przedsta-
wiono w przyktadzie wykonania na rysunku, ktéry przedstawia forme w przekroju w pozycji przed wy-
tapianiem modelu.

Na utwardzony rdzen 2 nakfadane sa kolejno powtarzalne segmenty modelu 1c, 1b, 1a, przy
czym segmenty typu la i 1c majg postac cylindréw. Po ztoZzeniu wszystkich segmentéw model pokry-
wa sie warstwg chemoutwardzalng lub termoutwardzalng pofptynnej masy formierskiej 10, ktéra po
utwardzeniu uzupetniona jest zwyktg sypkg masg formierskg 3. Wiasciwe zageszczanie warstw masy
formierskiej utatwiajg uktadane kolejno jedne na drugiej cylindryczne skrzynki formierskie 9.

Po wysuszeniu formy zagrzewa sie caty zestaw tak, aby spowodowac wytopienie modelu, przy
czym stopiony materiat modelu wyptywa przez otwory 4 wykonane w stole formierskim 7 do rynny
zbiorczej 8. Po catkowitym wytopieniu modelu cato$é zestawu skrzynek formierskich obraca sie wokot
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osi o niewielki kat wzgledem stotu 7 zamykajac otwory odptywowe 4. Obroét zestawu utatwia pokrycie
stotu 7 cienkg warstwg grafitu 6.

Podczas zalewania formy przez uktad wlewowy 5 stét obrotowy 7 obraca sie wokét osi z dobra-
ng doswiadczalnie predkoscig obrotowg. Dodatkowo na krzepnacy odlew oddziatuje pole magnetycz-
ne wytworzone magnesami statymi lub elektromagnesami 11.

Zastosowanie potptynnej chemoutwardzalnej masy formierskiej umozliwia bardzo doktadne od-
wzorowanie modelu, co ma znaczenie zwtaszcza w przypadku powierzchni roboczych zebéw bebnéw
tancuchowych. Ponadto pozwala na znaczne skrécenie czasu suszenia masy formierskiej, ktore prak-
tycznie moze byc potaczone w jeden cykl z wytapianiem materiatu modelu.

Podziat modelu na powtarzalne segmenty utatwia ich wykonanie z ptyt o odpowiedniej grubo$ci.
Ponadto podziat modelu na segmenty umozliwia tatwg korekte zarysu zebow bebna farncuchowego,
pozwalajacg na indywidualne dostosowanie profili zebéw do odchytek wymiarowych fancucha. Ma to
znaczenie zwtaszcza, gdy zachodzi potrzeba uzycia nowego bebna do farncucha np. czesciowo zuzy-
tego w toku eksploatacji. Podziat modelu pozwala na prefabrykacje segmentéw, co znacznie zmniej-
sza koszty produkciji.

Sposob wykonania form odlewanych wedlug wynalazku moze byé wykorzystany réowniez przy
wytwarzaniu elementéw odlewanych takich jak bebny linowe, kota pasowe, kota fancuchowe, kofa
zebate i inne elementy maszynowe o podobnej konstrukcji.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposdb wykonywania formy odlewniczej bebna tancuchowego przenosnika zgrzebtowego,
Zznamienny tym, ze zestawia sie model bebna z szeregu powtarzalnych segmentéw z ktérych uktada
sie pakiet srodkowany na wykonanym uprzednio rdzeniu, przy czym segmenty modelu wykonuje sie
z ptyt niskotopliwego materiatu, ktére sg ustalane wzgledem siebie, nastepnie zewnetrzng powierzch-
nie pakietu pokrywa sie potptynng chemoutwardzalng masg formierska, i poddaje sie cieplnemu lub
chemicznemu utwardzaniu.

2. Sposéb wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze po wytopieniu modelu forme zamyka sie od
dotu poprzez obrét catej formy odlewniczej wzgledem stotu formierskiego.

3. Sposéb wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze krystalizacja metalu w formie odbywa sie przy
obracaniu formy wokét osi oraz korzystnie przez oddziatywanie zewnetrznego pola magnetycznego.
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