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1. Charakterystyka linii wytwarzania odlewow.

1. Charakterystyka linii wytwarzania odlewow

Temat projektu:
Wykona projekt zmechanizowanej linii wytwarzania odlewaw wilgotnych formach
skrzynkowych, wyposene] w przenénik odlewniczy oraz formierki produkcji krajowej.

Obciazenie cieplne formy: k =3
Formierka: FT 86

Objanienia symboli wysfpujacych na schemacie linii:
- WP - wypycharka;
— PD - przenénik;
- KW - krata wstrasowa
— ZD - zdejmowarka;
— RZ - rdzeniarka,;
- PW - przenénik odlewniczy;
— UCP - oczyszczarka piyt;
— OD - odwracarka;
- AGF - automat formierski;
— USC - oczyszczarka szczotkowa;
— SK - sktadarka;
- WF - wiertarka;
- NR - przestawiarka,
— OB - obchzarka;
— UZ - automat do zalewania;
— T- tunel chiodzcy.
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1. Charakterystyka linii wytwarzania odlewow.
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Rys. 1.1. Schemat linii wytwarzania odlewow.
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1. Charakterystyka linii wytwarzania odlewow.
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Rys. 1.2. Proces formowania maszyny formierskigjuteowo prasucej FT firmy Technical: a)
dozowanie masy; b) zwieranie zestawu: skrzynka ienska — ramka nadmiarowa z gtowic
impulsowo-prasuyca i ptyta modelows; c) zagszczanie impulsowe; d) doprasowanie; e)
rozwieranie uktadu; f) oddzielanie modelu od pdatiigr

4/87



1. Charakterystyka linii wytwarzania odlewow.

Tab. 1.1. Charakterystyki techniczne formierek Fmy Technical [17]

Charakterystyka techniczna FT

1400
1200

200
250

SO0 wys,
skrzyni

150

30

0,2--0,6

0,1-+0,6

400

45

0,6-0,7F

1,0

3x380
24

+5

29200
2650
1250
1200
2850

TYP FT-65 FT-86 FT-108 FT-1210 FT-1412
Wymiary skrzynki formierskiej w swietle (nominalne)
Diugosd o &00 200 1000 1200
Szerokosd i S00 &00 200 1000
Wysokosc skrzyni formierskiej

roir. o 150 200 200 200

&, i 230 200 230 230

Wyzokosd ramki S0% S0% S0%

. ) SO0 wys,
nadrmiarowe] dla i wys, wys, WYE, ckrzuni
skrzyni formierskiej skrzyni skrzyni skrzyni !
Gtebokosc modelu Frrn 140 140 140 180
ujiermnegao [rmax, ]

Wydainose farm/h 50 50 40 40
rmaszynowa [rmax
Cignienie w zbhiorniku
ZpreZfonego MPa 0,2-0,&6 0,2-0,6
powietrza do impulsu
Macizki
powiesrzchniowe prasy n. 4.0 p140,7 0,140,7  0,140,6
na platforme - S e e e
plunna regqulaga
slielhs zespein o o 200 250 400 400
oddzielania
Makszyrmalna
odlegtoze ramki
nadrmiarowej od i 45 45 45 45
zkrzyni formierzkiej
po oddzieleniu
Cisnienie spreZonego oo g een 7 0,640,7 0,640,7 0.640,7
powietrza
ZUEWcie spraefonego
powietrza na jedng ng 0,7 0,=8 0,8 0,9
pofforme
Mapiecie zasilania i Fx380 Fx380 S3x380 =330
Mapigcie sterowania i 24 24 24 24
Minirmalna
temperatura pracy B +3 +3 +5 +5
Maszyny

Wymiary gabarytowe
A i 2970 2100 2200 2600
B rnrn 2060 2150 2200 2500
L i 1695 1750 1200 1200
L rnrn Q00 1000 1000 1200
E i 2200 2300 2500 2750
F rnrn 2750 2100 2150 2200

2250
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2. Dobor skrzynki formierskiej i jej wymiary.

2. Dob06r skrzynki formierskiej i jej wymiary

DANE OBLICZENIA WYNIKI
_m
= n
p=—=m=p*V
k - Vf * pf
VO * pO
Ve, =V, tV,
Vs - objtos¢ masy formierskiej
Vow - Objgtos¢ odlewu widciwego
pt - gestasé masy formierskiej 1650 kg/in
Po - Gestasé metalu 7000 kg/th
Vskrz - Objetos¢ skrzynki
V, - obgtos¢ odlewu (wraz uktadem wlewowym (+15 %))
Viormy — Obgtos¢ formy
a=08m
b=0,6m Obliczanie objtosci skrzynki:
h = 0,2 m VSer= 0,096
V,, =a*b*h=08*06*02=0,096 m’ m°
pr = 1650 Viormy=2*V s6:=2*0.096=0.192
kg/m®
Obliczanie objtosci odlewu:
k=3
k*V,*p, =V *p
Po = 7000 ~ P
kg/m3 Vf _Vformy _Vo
Vsirz= 0,096 i Viormy *
skrz = Kk*V_* p, :(\/formy _Vo)pf =V, :fmy—pf
k* po + pf
*
- 01921650 _ 0,013m°
3* 700( +165( Vo =0,013 n
Obliczanie objtosci masy formierskiej: V¢ =0,179 M

V, =V =V, =0192-0,013= 0179 m®
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2. Dobor skrzynki formierskiej i jej wymiary.

a%=0,1m
bp=0,2m
hp=0,05m

Obliczanie obgtosci odlewu wigciwego:

V, =V, +015*V, =115V =

V,, :V_O _%_ 0,011 m®
115 115

Obliczanie ilgci odlewow w skrzynce:

&, bp, hy — wymiary odlewu

ow

- * * * j—
Ve =N*Q,*b,*h, = n=

= 0,013
01* 02* 005

* *
aP bP hP

Vow = 9,011

n=13

N\
k 175

7

DN

7

175

100

85
®)
—T{60

Rys. 2.1 — Rozmieszczenie odlewdéw w formie.
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2. Dobor skrzynki formierskiej i jej wymiary.

AN\

N\

7

, d

Rys. 2.2. Rozmieszczenie modeli w formie.

Tab. 2.1. Najmniejsze dopuszczalne odlggtmigdzy modelami i elementami formy [10]

Ciezar odlewu a b c d e f
Kg mm mm mm mm mm mm
do 5 40 40 30 30 30 30
5+10 50 50 40 40 40 30
10+ 25 60 60 40 50 50 30
25 +50 70 70 50 50 60 40
50 + 100 90 90 50 60 70 50
100 + 250 100 100 60 70 100 60
250 + 500 120 120 70 80 - 70
500 + 1000 150 150 90 90 - 120
1000 =+ 2000 200 200 100 100 - 150
2000 + 3000 250 250 125 125 - 200
3000 + 4000 275 275 150 150 - 225
4000 + 5000 300 300 175 175 - 250
5000 + 10 000 350 350 200 200 - 250
ponad 10 000 400 400 250 250 - 250
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3. Dobor sktadu masy formierski@yiezej i obiegowej.

3. Dobér sktadu masy formierskiejswiezej i obiegowej, okrdlenie stopnia odwiezania i ilosci
dodatkow odswiezonych.

DANE OBLICZENIA WYNIKI

Sktad masy formierskiej $wiezej okreslamy na
podstawie [4}
- piasek kwarcowy 2K 0,20/0,18/0,16 J85*¥,30
>1400°C
— bentonit GEKOS 8%

—  pyt weglowy 3%

Sktad masy formierskiej obiegowe] okie sk
wykorzystupc nomogram Levelink’a [9]. Na jego podstawi
przyjmujemy procentow zawartd¢ dodatkow
odswiezajacych mas tj. bentonitu i piasku kwarcowego.

W celu dobrania iléci dodatkow oéwiezajacych
konieczna jest znajomé obchzenia cieplnego formi« oraz
stopnia odwiezania masy.

[§%)

Skfad masy formierskiej obiegowe,;.

Stopier odswiezania jest rowny 15:
- ilos¢ piasku kwarcowego: 5,3 %
- ilo$¢ bentonitu: 0,97 %
- ilos¢ pytu weglowego (okoto 10% wartai
pocztkowej): 0,3 %
- masa obiegowa:

100-53-097-03=9343%
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3. Dobor sktadu masy formierski@yiezej i obiegowej.
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Rys. 3.1. Nomogram do oldlenia zuycia bentonitu i piasku kwarcowego wagu przerobu masy
syntetycznej z bentonitem; wykres sterowania §akow systemie przygotowania masy
wg Levelink’a.
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3. Dobor sktadu masy formierski@yiezej i obiegowej.

Przyktadowy zakres dwiezania masy formierskiej przeznaczonej do wykonywdora
bez skrzynkowych (przy pojemém mieszarki 1000 kg):
— masa zwrotna - 97 %
— piasek kwarcowy 2K wg PN — 85/H-11001 o frakcji wtej 0,20/0,16/0,10 - 1,5%; przy
duzym udziale masy rdzeniowej > 1%
— bentonit odlewniczy | wg PN — 85/H — 11003 — 1%
- pyt weglowy drobnoziarnisty PWD wg PN-91/H-11008 — 0,5 %
— woda, do uzyskania zeggczalnéci 40 + 2 %.

Zawarta¢ sktadnikow %
Zawartag¢ Temperatura
Gatunek piasku Iepiszpza % Sio, Fe,Os weglany spiek_ania’c
maksimum minimum maksimum | maksimum ~Minimum
1K 02 82 05 03 1400
2K 0,5 9% 1,0 0,5 1400
3K 1.0 nie normalizuje 1.0 0.5 1350
4K 2,0 e ) 1,5 1,0 1350
5K >2-8,0 nie nie 1.0 nie
6K 8,01-15,0 normalizuje si | normalizuje st 1.0 normalizuje st
7K 15,01 — 35,0 1€ € 10 1€ %t

Tab. 3.1. Gatunki piaskéw kwarcowych i ich charaygeyka. [13]

Tab. 3.2. Podziat piaskéw ze wzdl na wielkd¢ ziarna.

Nazwa piasku Znak grupy*
Zwirek 0,63/0,40/0,32
Gruby 0,40/0,32/0,20
Sredni 0,32/0,20/0,16
Drobny 0,20/0,1620,10

Bardzo drobny 0,16/0,071
Miatki 0,10/0,070/0,056
Mutek 0,070/0,0561denko

* podane liczby s numerami sit zestawu polskiegagdhcymi rownoczénie wymiarami bokow
oczek sit w milimetrach

- 11/87 -



4. Bilans obiegu adviezania masy formierskiej — wykres Sankey a.

4. Bilans obiegu i odwiezania masy formierskiej — wykres Sankey a.

+bentonit 0.97% 0.16 m3/h

+piasek kw. 5.3% 0.85 m3/h 3

+woda 35% PRZEROB 100% Wnom = 16 m3/h
+pyt weglowy 0.3% 0.48 m3/h MASY

__— FORMIERSKIEJ

~bentonit 0.97%
0.16 m3/h
-piasek kw. 53%
0.85 m3/h

73.9% Wnom = 12.78 m3/h 10% Wnom = 16 m3sh

WYBIJANIE FORMOWANIE

86.2% Wnom = 13.79 m3/h 90% Wnom= 14,4 m3/h

ZALEWANIE

- woda (Wp-Wk) 3.5% => 0.56 m3/h
<< _ oyt weglowy 0.3% 0.048 m3/h

Rys. 4.1. Wykres Sankey a.
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4. Bilans obiegu adviezania masy formierskiej — wykres Sankey a.

46 % wod
147 wegla

Zalewanie
form

64% nozwat

64 % swieiego piasku formierskiego
4.6 % wody
14 % wegla

Przerod masy |

Jednolitej

IUDMOW.I04
P
%00,

Rys. 4.2. Przyktadowy wykres Sankey a.
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5. Dobor stacji sportizania mas formierskich.

5. Dobér

stacji

sporadzania mas formierskich. Schemat stacji

formierskich. [17]

spogglzania mas

DANE

OBLICZENIA

WYNIKI

Vs = 0,089 m

or = 1650
kg/m®

Stacg sporadzania mas formierskich dobierag sk
uwagi na godzinowe zapotrzebowanie nagriasmiersk.

Wydajnas¢ formierki: 50 form/h

Gestasé usypowa masyp, = 1000 kg/m

Masa masy formierskiej w formie:sm

Objetos¢ masy formierskiej przed zegsgczeniem: V

mf
Vu=—-
o ¥

mf =V§ * pt

Vi * Pt _ 0089*1650

=V =
Y 1000

Vu = 01469 m®

Godzinowe zapotrzebowanie
wyznacza Sl Zze Wzoru:

na

\W

form/h

(Vm )1h * VU

(v,),, =50* 01469
(v,), =7343m°

Dobieram, z uwagi na godzinowe zapotrzebowanie
mas; stacg: SMF 16.

Typ stacji:
SMF 16/3xZFK-060

Wydajna¢: 16 ni/h

Gabaryty: 12,6 x 10,0 x 11,0 m

Moc zainstalowana: 111 kW

llo§¢ powietrza odciganego: 12000 i
Masa stacji: 110 t

masformiersk

Vu = 01469

(V.), =7343

na
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5. Dobor stacji sportizania mas formierskich.

Typ LRM:
LRM 16

Typ i wielkos¢ spulchniarek masy: PATS 16
Typ przenénika t&amowego: B = 650 mm
Obijetos¢ zbiornika buforowego: 16

Typ LZM :
LZM 16

Oddzielacz elektromagnetycznynaowy: POET-650
Oddzielacz elektromagnetyczngtimowy: POEB-650
Przesiewacz obrotowy: PSC 16

Przesiewacz wstggowy: PSW 16

Kruszarka mtotkowo-udarowa: PKM 16

Kruszarka walcowo-wahliwa: PKWW 16
Chtodziarka fluidyzacyjna: CHM 20

Przengnik kubetkowy: OPK 16

Przendnik tasmowy: B=650

Typ zespotu mieszarek kyznikowych:
ZFK 060

Wydajnai¢ teoretyczna: 12-4,5 ¥
Cykl mieszania: 3-8 min
Typ mieszarki: MK-060
Pojemndé uzytkowa zbiornikéw, w it

- bentonit-2,5

- pytweglowy — 2,5

— piasek — 2x6

— masa obiegowa — 40
Typ 1 wielkoé¢ pojemnika:
Typ dozownika emulsji: DCG 25
Typ podajnika masy obiegowej: PT 1000/4200
Typ podajnika piasku: 25 200x315/500
Typ dozownika masy obiegowej i piasku: DWE 1000
Typ dozownika pytu i bentonitu: DK 4,0
Orientacyjne gabaryty zespotu: 10 x 4,0 x 10 m
Moc zainstalowana: 27,1 kW
Masa zespotu: 33t

Na podstawie godzinowego zapotrzebowania nagmas
(V.),, =7343 m%h dobieram jedn sztuk mieszarki
turbinowej MTP 250 [17].

Charakterystyka techniczna MTI/MTP 250:

— jednorazowy zatadunek: 250 kg
— maksymalna wydajrig: 7,5 t/h
— cykl pracy — regulowany: 100-160 s
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5. Dobor stacji sportizania mas formierskich.

— moc zainstalowana: 29 kW
— wymiary gabarytowe:

o A=2120mm

o B=1250 mm

0 H=2630 mm

Charakterystyka mieszarek
Mieszarki turbinowe 2z ruchogmn misa stuza do
sporadzania w krotkim czasie jednorodnych mieszanek.
Mieszarki turbinowe z ruchognmisa, dzigki procesowi
mieszania dynamicznego, a s najbardziej efektywne i
ekonomiczne ze wszystkich dotychczas stosowanych
mieszarek.
W zalenosci od wydajndéci mieszarki turbinowe
produkowane sw dwdch wariantach:
* mieszarki turbinowe z pochytmisa MTP wydajngci
do 7,5 t/h masy formierskiej;
* mieszarki turbinowe z pozicgmisa MTI o0 wydajnaci
powyzej 7,5 t/h masy formierskiej.

Dziatanie i zalety mieszarek turbinowych:

e Obrét misy w kombinacji z praczgarniaczy powoduje
szybkie zmiany trajektorii @steczek mieszanki,
kierujac je pod dzialanie zespolu miesgaggo i
szybkoobrotowej turbiny, ktora wytwarza Zu
turbulencg  czasteczek  mieszanki, powodugj
jednoczénie jej homogenizagji intensywr, aeracg.

» Komora mieszania wytmna jest fatwo wymienialnymi
wyktadzinami odpornymi nécieranie.

* Lemiesze oraz topatki turbiny wykonanea sze
specjalnych materiatbw gwaraniaych ich dlug
Zywotnase.

* Duze drzwi inspekcyjne utatwigjdostp do wretrza
mieszarki.

» Centralne automatyczne smarowanie utatwia olstug
zwicgksza trwaté¢ mieszarki.

Ukiad pomiaru i regulacji wilgotnosci masy
formierskiej

Dziatanie polega na pomiarze statej dielektrycznej
(pomiar pojemngciowy).
Gwarantowana dokladgéregulacji: 0,1% H20. [17]

Linia zwrotu masy (LZM) realizuje:
— oddzielenie zanieczyszaze
— przesiewanie i kruszenie;
— chiodzenie i ujednorodnienie;
— odpylenie.
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5. Dobor stacji sportizania mas formierskich.

Linia rozprowadzania masy (LRM) przeznaczona jest d
dystrybucji odwiezone] masy przygotowane] w stacj
sporadzania do zbiornikdéw formierni.

Na LRM realizowanegnastpujace operacje:

— transport oéwiezonej masy;
— spulchnienie masy przed wsypaniem jej do
zbiornika w formierni.

Linia masy odwatowej (LMO) realizuje napujace cele:
— odbior odpadow z przesiewaczy i cyklonow;
— okresowy odbiér masy obiegowej przeznaczonej
na odwat;
— odbiér masy z linii transportu.

1. Midszarks hirtenows MTI ™
2 Ukiad wag tensomeirycznych
3 Przesewacz masy
4. Chigdziarka watriasowo-fludyzacyjng
5. Zbxgeniki masy, prasku i dodatiiw
6. Oodnelacz elekromagnetyczny
T. Preencbniki LARmise
& Elpwator
. Transpor predamatyezny
k_“;' Sondy pozismu dalnegs i Gonegs )

Rys. 5.1. Stacja przerobu mas formierskich SPM.
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5. Dobor stacji sportizania mas formierskich.

Pomiar i regulacja wilgotnosci mas formierskich — RWM [18]

Regulator wilgotnéci masy RWM-1 tworz zespoty pomiarowe temperatury, wilgogooi
gestasci pozornej, a ponadto zespoty wykonawcze podawanidy do mieszarki.

Pomiar temperatury realizugwa czujniki typu TTJ-Fe-CuNi z przetwornikiera2DmA o
zasilaniu 24VDC i zakresie pomiarowym=I50°C. Wymienione czujniki umieszczone sv
zbiorniku wagowym naprzeciw siebie nazmgch wysokéciach, tak by uzyskaw miar
usredniony wynik pomiaru. Czujniki wykonane sv ten sposobze ich ksztalt oraz konstrukcja
chrong je przed erozyjnym oddziatywaniem piasku i masy.

W omawianym ukiadzie wilgotdé okresla sk metody pomiaru pojemnei elektrycznej
masy formierskiej przy pomocy sond pojersciowych specjalnej konstrukcji. Sondy montuje si
w dozowniku wagowym pionowo, przy czym ich didgmbejmuje ok. 90% wysokoi stupa masy,
co pozwala nawednienie pomiaru. Przetwornik pomiarowy zmieni&inory warta¢ pojemndgci
elektrycznej na sygnat standardowy2d mA, ktéry doprowadzany jest do sterownika PLGmMRr
polega na wyznaczeniu pojensoD elektrycznej masy znajdigej sk pomkdzy sondami
pomiarowymi a $cianami zbiornika wagowego. Ze wgdu na typ mierzonej wielkoi
zastosowano generator wielkiegstotliwosci.

Sygnaly z zastosowanych przetwornikdw pomiarowygmh doprowadzone na Wwaja
analogowe i cyfrowe sterownika programowalnego. ofygm sterowania nadzoruje peac
regulatora, przy czym podstawawego funkcy jest wyznaczanie ikzi wody podawanej do
mieszarki.

Uktad pomiarowo-steragy obejmuje automatyczny system nawa@ia i dozowania przy
uzyciu elektronicznych wag dozigych, wyposaonych w miernik wagowy MWE-0517. Ten
wielofunkcyjny procesor jest przeznaczony do rediz wazenia z wykorzystaniem
tensometrycznych przetwornikOw masy.

Zmierzone w procesie przygotowania skfadnikow woégit temperatury i pojemrigi
elektrycznej masy formierskieja orzekazywane do wdzenia centralnego wilgotéoomierza,
ktory oblicza wymagany dodatek wody, kigraleey pod& do mieszarki. Wyliczenie nieztinej
ilosci wody nastpuje zanim masa zwrotna i dodatkisedezajace trafa do mieszarki, a dozowanie
wody rozpoczyna gijuz w pierwszych sekundach mieszania, co zapewniantghe powleczenie
ziaren piasku bentonitem, przy bardzo krotkim calitgm cyklu sporadzania masy formierskiej.

Zespot dozowania wody sktadag sz topatkowego czujnika przeptywu z modutem

sterowania typu 8035 firmy BURKERT, realizajw ten sposob idedozowania olejtosciowego.
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5. Dobor stacji sportizania mas formierskich.

a4 k03

|
e
V.
B
=173

B )

Rys. 5.3. Schemat mieszarki MTP.
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5. Dobor stacji sportizania mas formierskich.

DANE TECHNICZNE STYPIZOWANYCH ZESPOLOW ZFK (MIESZARI KRAZNIKOWEJ) | ZFP (MIESZARKI POBOCZNICOWEJ)

Il

T Rodzaj i Pr?gggn- o mLOaEcir;ﬁ]_ pol\x)ii(:rza Pojemndé¢ zbiornikéw, ni | Orientacyjne wymiary, m Rodzaj mas
zespotu mi(:)slrz)arki mieszarki m'iiizr?ma stalowana| wciaganego ob'\i/(leagso?/va Piaski | dodatki A B H Sf)(/)rrliglt?/rcszkrll;rc]f
g kw
Krazniko-
ZFK -30 wa 400 3+6 24 900 25,0 2x285 2x1,6 3,0 10, 9,6
MK-030B
Krazni-
ZFK -075| kowa 800 3+6 37,0 4000 40 2x40 2x1,6 1,2 10, 11|0 Przymode-
MK-075 lowe,
Krazni- wypetniapce
ZFK —-120| kowa 1400 3+6 44,0 4 000 69,0 2x6,0 2x25 4,2 12, 11,0 jednolite
MK - 120
Krazni-
ZFK — 240/ kowa 2 400 3+6 85,0 5 000 100,0 2 x 14 2x3,0 5,0 12 13,0
MK — 240
Poboczni-
ZFP - 030, cowa 300 1+2 68,0 11,500 25,0 2x25 2x16 3,0 10 9,0
MP-030B
Poboczni-
ZFP - 060, cowa 600 1+2 92,0 13 000 60,0 2x6,0 2x2p5 4.2 12 11,0
MP — 060
Poboczni- .
ZFP-090 cowa | 1000 | 1+2 112,0 14 000 60,0 | 2x50 2x25 4, 12 11 §Vypeiniapce
MP — 090 jednolite
Poboczni-
ZFP —-120, cowa 1350 1+2 145,0 14,000 60,0 2x6,0 2x25 4,2 12 11,0
MP — 120
Poboczni-
ZFP - 200, cowa 1750 1+2 162,0 21 000 100,0 2x10j02x 3,0 5,0 12,8 17,0
MP — 200
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5. Dobor stacji sportizania mas formierskich.

DANE TECHNICZNE STACJI SPORXDZANIA MAS FORMIERSKICH

Typ stacji Wydgjnmc Gabaryty stacji Moc zainstalowana llose powietrza Masa stacji
nominalna odciaganego
m’/h m kW m/h t
SMF — 16/4xZFK — 030 12,0x10,0x 9,0 96 16000 110,5
16/3xZFK — 060 16 12,6 x 10,0 x 11,0 111 12000 110,0
16/2xZFK — 120 8,4x12,1x11,0 88 8000 92,0
16/2xZFP — 030 6,0 x 10,0 x 9,0 136 23000 59,5
SMF - 25/4xZFK — 060 16,0 x 10,0 x 11,0 148 16000 144,0
25/3xZFK - 120 o5 12,6 x12,4x 11,0 132 12000 133,5
25/3xZFP - 030 9,0 x 10,0x 9,0 204 44500 86,5
25/3xZFP — 060 8,4x12,4x11,0 184 28000 105,0
SMF - 40/4xZFK — 120 16,8 x12,4x 11,0 176 13000 174,3
40/2xZFK - 240 40 10,0x 12,8 x 13,0 170 10000 142,0
40/4xZFP — 030 12,0 x 10,0x 9,0 272 46000 113,5
40/3xZFP — 060 12,6 x12,4x 11,0 276 42000 151,0
SMF - 60/3xZFK — 240 15,0 x 12,8 x 13,0 255 15000 209,0
60/4xZFK — 060 60 16,8 x12,4x 11,0 368 56000 203,0
60/2xZFP — 120 8,4x12,4x11,0 290 28000 143,0
SMF - 100/4xZFK — 240 20,0x 12,8 x 13,0 348 20000 275,0
100/3xZFP — 120 100 12,6 x 12,4 x 11,0 435 42000 209,0
100/2xZFP — 200 10,0x 12,8 x 13,0 304 42000 144,0
SMF - 160/4xZFP — 120 16,8 x 12,4 x 11,0 580 56000 276,0
160/3xZFP — 200 160 15,0x 12,8 x 13,0 576 63000 211,0
160/2xZFP — 300 10,0 x 12,8 x 13,0 584 68000 161,0
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5. Dobor stacji sportizania mas formierskich.

ZESTAWIENIE URZADZEN STOSOWANYCH W LINII ZWROTU MASY LZM

Oddzielacz| Oddzielacz .

. | . 1 Kruszarka | Kruszarka | Chtodziarka . .

- elektro- elektro- Przesiewacz Przesiewacz ) Przenagnik | Przengnik
Typ linii miotkowo- | walcowo- fluidyza- .
magnetycznymagnetyczng obrotowy | wstrzasowy . : kubetkowy | tasmowy
. udarowa wabhliwa cyjna
tasmowy bebnowy

LZM - 16 POET - 650 POEB - 65(Q PSC — 16 PSW - 16 PKM-16 WRK- 16 CHM - 20 OPK - 16 B = 650
LZM — 25 POET - 650, POEB - 650 PSC -25% PSW - 25 PKM —25 WWK- 25 CHM - 40 OPK - 25 B =650
LZM — 40 POET - 650, POEB - 650 PSC - 40 PSW - 40 PKM -40 WWYK-40| CHM -100 OPK -40 B = 650
LZM - 60 | POET —800| POEB - 800 PSC - 6( PSW - 60 PKM -60 WW®K-60| CHM -100 OPK -60 B =800
LZM — 100 | POET - 100Q POEB —100Q PSC -100 PSW - 100 PKM-100 PKWW -1k CHM-100 OPK -100 B =1000
LZM — 160 | POET — 1200 sz'f)'g ~ | PSC—-160 | PSW—160 | PKM - 160 OPK-160 | B=1200

LZM - 160 - 2 linie LZM - 100

« -wykonania na specjalne zamowienie

URZADZENIA STOSOWANE W LINIACH LRM

Typ linii Typi W|elkr?]sgss;ulchnlarek Typ przenénika t&amowego | Objtos¢ zbiornika buforowego
LRM - 16 PATS - 16 B =650 mm 16
LRM — 25 PATS — 25 B = 650 mm 25
LRM — 40 PATS — 40 B = 650 mm 40
LRM — 60 PATS - 60 B = 800 mm 60
LRM —100 PATS — 100 B = 1000 mm 100
LRM - 160 PATS — 160 B =1200 mm 100

* - przewidziano do produkcji
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5. Dobor stacji sportizania mas formierskich.

PRODLEW | OM-3348/Q]T
CHARAKTERYSTYKA TECHNICZNA ZESPOLOW
L.p. Dane charakterystyczne Typy zespotow
ZFK —060 ZFK — 240 ZFP — 050 ZFP — 120
[E/P] [E] [E/P] [E]
1 Wydajndi¢ teoretyczna ,fth 12 -4 48,0 — 24,0 28,8 — 14,4 72 - 38
Cykl mieszania, min 3-8 3 -6 1-2 1-2
2 Typ mieszarki MK - 060 MK - 240 MP — 050A MP - 120
3 Pojemnéc bentonit (wyk. standard) 2,5 2,5 2,5 2,5
uzytkowa pyt weglowy (wyk. standard) 2,5 2,5 2,5 2,5
zbiornikéw Piasek 2X6 2x10 2X6 2x10
: masa obiegowa 40,0 100,0 60,0 100,0
4 Typ i wielkos¢ pojemnika wykonanie ,P”, M /P-10 | e /P-10 | e
Typ dozownika emulsji dla wykonania ,E”,’m DCG -25 DCG -2 x60 DCG - 25 DCG -60
5 Typ podajnika masy obiegowej PT —1000/4200 APBO/6000 PT — 1000/6000 PT — 1200/6000
6 Typ podajnika piasku ZS-200x315/500 Z5-200x3168/50 ZS-200x315/500 ZS-200x
7 Typ podajnika pytu i bentonitu | - PS-200 —-- PS-200
8 Typ dozownika masy obiegowej i piasku DWE-1000 B600 DWE-1000 DWE-1600
9 Typ dozownika pytu i bentonitu DK40 | e DK& | -
10 Orientacyjne gabarytydiugas¢ 10,4 12,7 10,0 12,1
zespotu, m szerokaéc 4,0 5,0 4,0 5,0
WYSOKG¢ 10,0 14,0 11,0 14,0
11 Moc zainstalowana, kW 37,1 88,0 85,0 149,5
12 Masa zespotu, t 33,0 64,0 31,0 76,4
Uwaga: Moc zainstalowana i masa zespotu podan#ia wykonania standardowego, w wykonaniu ,E” i Ji#égaj zmniejszeniu.
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5. Dobor stacji sportizania mas formierskich.

Rodzaj stopu

Grubso scianki w mm lub

rodzaj odlewu

Temperatura stopdC

Siluminium do 10 730 - 750 710 -720
10 -20 710-730 700 -710
20 700 - 710 690 - 700
Braz aluminiowy Do 10 1150 - 1250 1100 — 1200
Braz krzemowy Do 10 11300 - 1180 1100 - 1150
10 1080 - 1130 1050 - 1100
Mosiadz - 1050 — 1150 1000 — 1100
4-5 770 - 800
Stopy magnezu 6-8 - 740 - 770
> 8 710 - 740
Staliwo weglowe i | Odlewy drobne §rednie 1670 1540 — 1600
niskostopowe odlewy ckzkie 1650 1520 - 1580
Staliwo Odlewy drobne §rednie 1700 1570 — 1620
wysokostopowe odlewy ckzkie 16700 1550 - 1600
Zeliwo szare Odlewy drobne 1380 — 1400 1380 — 1400
ZL1501i ZL200 Odlewysrednie 1420 - 1490 1300 — 1330
Odlewy ckzkie 1400 - 1450 1260 — 1280
Zeliwo szare Odlewy drobne 1450 - 1550 1380 — 1400
ZL250, ZL300 Odlewysrednie 1420 — 1490 1300 — 1340
I modyfikowane Odlewy ckzkie 1400 - 1450 1280 — 1300
Zeliwo sferoidalne - 1480 — 1550 1300 - 1350
Zeliwo ciagliwe Odlewy drobne srednie 1480 - 1550 1380 - 1450

Tab. 5.1. Temperatury przegrzania i zalewania stog@ form piaskowych.

Sposob formowania
na wilgotno Z podsuszaniem na sucho
formy mate formy formy formy duze formy formy duze
srednie srednie w gruncie srednie
skrzynkach
2—-4 4—-6 10-12 12 -18 18 — 24 24 - 36

Tab. 5.2. Najdhaszy dopuszczalny czas przetrzymywania forrzanych glinkami

od chwili wykonania do

zalaniaw h
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5. Dobor stacji sportizania mas formierskich.

Q [rifh]
W — = — — — = — — — - - — - — — — - — — —_ — —
Wl - — — — = - — — - - — - - - ——— — 8] — —
=
12— — — = - - — — — - — — — — | |= = & - =
[}
(]
mp—-——-————————— = —|e|=— -5 ==
=
v |
Ul i R i = I e
W I
& |
- —— —— — — — — e e
o]
= I I
= — I |
e ) A L B i Sl el
L fele — e
2|:|———[E———m———'————:———J—— = == =
- -EF--—- - —-l---"——/\-'——4+ — — — - — =
| | | | | |
1 I | | | 1
4x ZFK- 0307 [ 4% ZFK-060 | (4% ZFK-120
IXIFK-060 | | 3xZFK-120 | | 2x ZFK - 240 | [ 3% ZFK - 240) fd o TFK- 2401 [ 4 IFP - 120
2% IFK-120| | 3xZFP-030 | |4x ZFP-o3p | 3% LFP-0B0 ) 3% ZFP-120) | 3% ZFP - 200
2xZFP-030| | 2xZFP-060 | | 3x ZFP-os0 | \2XZFP-120)12x ZFF-200) | 2x ZFP - 300

Rys. 5.4. Zakres wydajdoi stacji sporzdzania mas formierskich
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6. Obliczenia parametréw masy po wybiciu z formy.

6. Obliczenia parametréw masy po wybiciu z formy.

DANE OBLICZENIA WYNIKI

Okreslenie sredniej temperatury i wilgotdoi masy
formierskiej jest meliwe na podstawie analizy bilansuy
cieplnego formy [14].

Obliczenie stosunku masa formierska — odlew, pnzy
ktorym masa formierska uzyskuje 100 °C

. = g(c * At +L+C *At)

100 —

c,[oo-t,)+ " [c (100-t,)+r]
100-Wp
Dla mas obiegowych przegrzanych do temperatury

tx<<100 °C mana take okréli¢ usredniory wilgotnasé
koncowa mas - WW — w momencie wybijania.

100Wp * (k - k
W = p*(k=k100)
100" k k100" Wp

* 1 przypadek, gdy k <ikpto: t, > 100 °C

g(c.* at, + L+cs*Ats)—M[cw(1oo—tp)+ r]
p

t, = +1
* k*C, P

szo%

o 2 przypadek, gdy k >k to: t, < 100 °C

g(c.* at, + L+cs*Ats)—M[cw(1oo—tp)+ r]
p

t. =
g (k_kloo)vvp C

+1ip

k*C, + w
100-W,
gdzie:
At =t -t
At =t, -t

Oznaczenia symboli wygtujacych we wzorach:
t; , &« , ty — temperatura: zalewania, krzegma,

wybijania;
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6. Obliczenia parametréw masy po wybiciu z formy.

Cc , G — ciepto widciwe metalu w stanie ciektym
statym;
L — srednie ciepto krzepncia

C: , Gy — ciepto widciwe suchej masy formierskiej i

ciepto wiaciwe wody;
t, — temperatura pogikowa masy;
r — ciepto parowania wody
Przyjaé:
Wp = 3,5 % - wilgotné& pocatkowa,
e = 0,7 — wspolczynnik uwzgliniajacy ciepto;
rozproszone do otoczenia
t, = 25 °C — temperatura pagkowa masy formierskiej.

paramgtr symbol jednostka zakres wajtd | srednia wartéé
technologiczny
temperatgra t, °C 1220-1450 1335
zalewania
temperatura t, °C 250-700 475
wybijania
wilgotnosé W, % 2,5-7 4,75
pocztkowa
symbol G Cs L Cs r Cu f
st kJ kJ K kJ K kJ oC
jednostka kg % oC kg *oC kg kg *oC kg kg *oC
wartasé 0,837 0,753 270 0,96 2259 4,19 120
dane wedtug 4 4 4 3 2 2 4
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6. Obliczenia parametréw masy po wybiciu z formy.

DANE OBLICZENIA WYNIKI
e=0,7
C=0,837
kJ /kg*°C
t,=1335 °C At, =1335-1200=135C
At_ =1200-475=725°C
t=1200 °C
L=270 . = 0,7(0,837* 135+ 270+ 0,753* 725)
- 100 ~
)
kJ /kg 096(L00- 25)+ > [419* (100~ 25)+ 225
96(100~25) + -+ [ 419* (100~ 25)+ 2259
Cs=0,753 Koo = 393
kd /kg* °C Koo = 393
tw=475 °C k < kipo— obliczam t z warunku 1:
Ci=0,96 1,
kJ/kg*°C X_3* 096
3* 35
—acE o {0,7(0,837* 135+ 270+ 0,753* 725) - [419* (100- 25)+225.C]}
Wp=3,5% |, : 100- 35 .
CW:4 19 tx:154 °C
kJ/kg*°C
Wk: 0%
r=2259
kJ / kg
t, 0154°C = t, >100°C =W, = 0%
t,=25 °C
k=3

Dobor chtodziarki
Z uwagi na stopia schtodzenia dobieram chtodziark:
CFM 3510

Charakterystyka techniczna CFM 3510:

— stopier schtodzenia z temp. 120°C do temp. 40°C:

20 t/h;

— stopier schtodzenia z temp. 80°C do temp. 40°C: 30

t/h;
- ilo$¢ odchganego powietrza: 8700 Nfh
— wymiary gabarytowe:
o0 L=4100 mm
o0 B=1750 mm
o H=2500 mm
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6. Obliczenia parametréw masy po wybiciu z formy.

1 - dna Audyzacyine-wibracyjng,
2 - KDmoEa poing,
A wentylatad dmuchu
4 - oyldon
& - zioke matenshs,
Do ukladu 8 - yszcrenenie elastycene,
odpylania T - respid nalrysku wodnego.

(ﬁm-:dﬂndm wibracyjno fluidyzacyfna

Charakterystyka techniczna CFM

\TYP 3510 4510
Wydajnosc
Stopien schiodzenia =
ternp, 120%C do termp, 40°C ¥h i &7
Stopien schiodzenia =z
ternp, 20°C do ternp, 40°C s L v
Ilosé odeigganego powiatrza Nma.-"h 2700 11200
Wymiary gabarytowe

dhugosc L i 4100 5050
szerokoii B T 1750 1750
wosakofd H T 2500 2750

5016
45

=10

le200

=040
2400
2050

5520

o8

=1u

22300

6300 |
2800
3050 I

 Rys. 6.1. Schemat chtodziarki wibracyjno fluidyzpey CEM [17]
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7. Cyklogramy pracy wybranych udzen.

7. Cyklogramy pracy wybranych urzadzen.
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Rys. 7.1. Cyklogram formierki wstggowo prasujce;.
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7. Cyklogramy pracy wybranych udzen.
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Rys. 7.2. Cyklogram FT.
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7. Cyklogramy pracy wybranych udzen.
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Rys. 7.3. Cyklogram mieszarki turbinowej.
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8. Dobor kraty do wybijania odlewow.

8. Dobdr kraty do wybijania odlewéw. Dobdr kabiny wyttumiaj aco-odciagowej [17].

DANE OBLICZENIA WYNIKI
Kryterium wyboru kraty wstrgsowej:
— ciezar formy zalanej musi By mniejszy ni
nosnos¢ kraty
— gabaryty kraty musz by¢ wigksze od
gabarytow skrzfy.
Obliczanie masy odlewu:
Vo, = 0,007 i mo = 49 kg
Po = 70300 m, =V, * p, =0,007* 7000=49kg
kg/m
Vi = 0,089 Obliczanie masy masy formierskiej w skrzynce:
psz/%gfo m, =V, * p, =0,089* 1650=14685kg my =klg46’85
Masa skrzynek odczytana z katalogu:
my., = 255+ 250= 505kg Mskrz = 505 kg
Obliczanie masy catkowitej skrzynki:
m, =m, +m, +m,, =49+14685+505=701 kg mc = 701kg

Na podstawie znajondoi wartaci m; dobieram krag
WStrzasowa:

Typ kraty: WKM — 1A — 0812

Nosnos¢ kraty: 1000 kg

Szerokd¢ uzyteczna stotu: 800 mm

Dlugos¢ uzyteczna stotu:1200mm

Moc silnika: 4 kW

Predkos¢ obrotowa silnika: 1430 obr/min

Zasilanie: 3x380/220

Czestotliwosé¢ pradu: 50 Hz

Masa catkowita: 1050 kg
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9. Wyznaczanie czasu zalewania, pojefoenkadzi, wykres droga-czas.

9. Wyznaczanie czasu zalewania, pojemsém kadzi, wykres droga-czas dla odcinka zalewania.

DANE OBLICZENIA WYNIKI

9.1 Obliczanie teoretycznego czasu zalewania.

t,=s*3)Q*g s

s — wspotczynnik zaley od rodzaju odlewanego stopu
sposobu doprowadzenia metalu do formy oraz temysrat
zalewania

Q — masa odlewu wraz z nadlewami i uktadami
wlewowymi, kg

g —srednia grubé&¢ scianki odlewu, mm

Q=49 kg s=18
&=0,1m
bp=0,2m A +b +h
hp,=0,05m g=—r 3:) p _01+02+ 0,05=120mm
t, =18*3/49* 012=325s t;=325s

9.2 Obliczanie rzeczywistego czasu zalewania.
mm = 49 kg t = 002*m_+ 027min t, = 1,25 min

mMm— masa metalu w formie

9.3 Dobor kadzi odlewniczej.

Zaktadamze z jednej kadzidulzie zalane n = 4 form.
m,’=m, *n=49*4=196kg Mm'=196 kg

My’ - il0$¢ metalu w kadzi

Z uwagi na potrzeknilos¢ metalu do zalania 4 form,
dobieram kad o pojemnéci 200 kg.
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9. Wyznaczanie czasu zalewania, pojefoenkadzi, wykres droga-czas.

T,a=1335°C
Tprzeg: 1450°C

L=80m

Viad: = 18
m/min

tnap= 0,5 min

T=1,26m
v =2 m/min
trz=1,25 min
n=4
tob = 5 mMin

9.4 Okreslenie spadku temperatury w kadzi w
zaleznosci od jej wielkosci:
czas zalewania z jednej kadzi n form (odczytal
z wykresu droga-czas)

t,, =8 min

temperatura zalewania form;
temperatura przegrzania;
spadek temperatury w kadzi:

AT =T

= T, =115°C

preeg

czas stygricia i krzepngcia odlewowzeliwnych
w formach przed wybiciem

9.5 Obliczanie czasu obiegu kadzi.

L — dtugas¢ toru kolejki podwieszonej — droga kadzi p
metal-zalewanie.

Vikae: — Predkas¢ jazdy wozka z kadzi

t nap— Czas napetniania kadzi.

L 80

+05=49=5min
18

ty, = +t

nap

Viad:

W celu sporzdzenia wykresu droga-czas dla odcink

zalewania, konieczna jest znajoftiovartcgci nastpujacych
wielkosci:

T — podziatka przerimika wozkowego;

v — predkos¢ przendnika wdzkowego;

tr, — rzeczywisty czas zalewania;

n — ilos¢ form zalewanych z jednej kadzi;

t ob— Czas obiegu jednej kadzi.

t,n =8 min

O

tob =5 Min

a
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9. Wyznaczanie czasu zalewania, pojefenkadzi, wykres droga-czas.

WYKRES DROGA CZAS

I IO AN BN gAY g
SN IR = NN
AN AN
IR ALTARERALR AR
VAL ATV RS ARV RS
[T AVALR AT RAR AR AT RAY
NIRRT RATRR Y
IHATRIRAT AR RUR AT RN
RN AR RN A
LRI RN AR RN R
AN RN RN AN
MAVVENVEAVVRNREARNNRN
| _ "

droga [m]

9 10 11
¥

Rys. 9.1. Wykres droga-czas dla odcinka zalewania.
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. Wyznaczanie czasu zalewania, pojefehkadzi, wykres droga-czas.

Tab. 9.1. Wartéci wspoétczynnika s do wzoru Sobolewa [10]

Rodzaj Doprowadzenie metalu do formy Wartas¢ wspotczynnika s przy
stopu temperaturze zalewania
Z dotu lub grubécianki odlewu 1,3 1,4-15
Staliwo W potowie wysokéci odlewu lub kaskadowo 1,4 15-1,6
Z gory lub rownomiernie w cienkigianki 15-1,6 16-1,8
Zeliwo Niezalenie od sposobu zalewania 1,8 2,0
Alum_lnlum Niezaleznie od sposobu zalewania 1,7
w piasku
Mosiadz Ukladem wlewowym zamkgtiym 1,9
Braz Niezalenie od sposobu zalewania 2-21
Tab. 9.2. Podstawowe wymiary kadgcznych i podwieszonych,
wg PN-57/H-56004 [10]
: , wymiary, mm Ciezar z
pojemndaé tozeni
kg 5 g y , wytozeniem
kg
10 165 140 175 25 4
15 185 160 190 25 5
20 210 180 215 30 7,5
(30) 240 210 240 35 11
50 285 250 285 40 18
75 320 280 320 45 23
100 340 300 340 50 26
(200) 425 375 425 50 53
250 460 400 460 60 68
500 575 500 500 65 137

Tab. 9.3. Podstawowe wymiary kadzi odlewniczych ldygh z przektadri mechanicza,

wg PN-56/H-56021 [10]

Pojemnéé Wymiary, mm Clqza; kadzi
kadzi wytozeniem
t D d H B kg
1 725 600 725 850 500
1,5 840 700 840 1100 750
2 950 800 950 1200 1000
3 1060 900 1060 1300 1500
5 1260 1050 1260 1750 2500
7 1390 1200 1390 1880 3500
10 1560 1350 1560 2150 5000
15 1840 1500 1840 2500 7000
20 1940 1700 1940 1700 10000
30 2270 1950 2270 3200 15000
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9. Wyznaczanie czasu zalewania, pojefoenkadzi, wykres droga-czas.

Tab. 9.4. Podstawowe wymiary kadzi zatyczkowych Rig56/H-56022 [10]

Pojemn_téc’ Wymiary, mm Ciezar kadzi z
kadzi D q H wytozeniem
kg
t
840 700 840 750
1,5 950 800 950 1000
2 1010 850 1010 1500
3 1150 950 1150 2000
5 1320 1150 1320 3000
7 1450 1250 1450 4000
10 1650 1400 1650 6000

Tab. 9.5. Podstawowe wymiary kadzbibnowych, wg PN-56/H-56025 [10]

Pojemqéé Wymiary, mm Ciezar kadzi z
kadzi D q H wytozeniem
kg
t
0,5 700 600 1630 460
1950
1 970 750 2210 1000
2 1070 950 2270 1600

Tab. 9.6 — Podstawowe wymiary kadzi czajnikowych,RN-56/H56023 [10]

Pojemqéé Wymiary, mm Ciezar kadzi z
kadzi D q H wytozeniem
kg
t
0,5 575 500 575 300
1 725 600 725 500
1,5 840 700 840 750
2 950 800 950 1000
3 1060 900 1060 1500
5 1260 1050 1260 2500
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9. Wyznaczanie czasu zalewania, pojefoenkadzi, wykres droga-czas.

D
najwyzszy
paziom metalu N
Y]
Fa
| N
\/ Z’
T

7,

|

Rys. 9.2. Kad odlewnicza ¢czna, wg PN-57/H-56004. [10]
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10. Okrdlenie dlugd¢ poszczegdlnych odcinkéw linii.

10. Okreslenie diugasci poszczegodlnych odcinkdw linii odlewniczej.

DANE OBLICZENIA WYNIKI

Orientacyjne diugei odcinkow trasy przersoika
wozkowego wynosz

a) odcinek formowaniagm = 15 m Ltorm =15 m
b) odcinek zalewaniazy =10 m
c) odcinek chtodzenia: Lza=10m
v =2 m/min
tent = 40 min Leni=v¥t=2*40=80m Lcent=80m

gdzie: v — pgdkos¢ przendnika
t — czas przetrzymania odlewow w formie przed wigsic

d) odcinek wybijania fy, = 10 m Lwyp =10 m
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11. Zestawienie podstawowych parametréw zespot@erménika form odlewniczych.

11. Zestawienie podstawowych parametrow zespotow zgnanika form odlewniczych.

Tab. 11.1. Charakterystyka przénikxow wozkow odlewniczych.

dtugas¢

szerokaé Wt WvrGsnik podziatka| nosnos¢ | podziatka|dop. sita w| predkosé wvdainge | Max: ilos¢ | max. | promien | wysokasé
przenagnika piyty Y ptyty ptyty | tancucha | tancuchu | eksploat. yaaj! wozkow | diugas¢ | zakrtu, | ptyty pod
A ptyty A/B - | wozkow/h
B mm mm mm kG mm kG mm/min szt. trasy mm po....
630 1,25 800 400 236+60 248 198 1250
500 400 2500 3,15+8
800 1,6 1000 500 190+480 230 230 1600
800 1,25 1000 500 150+37 176 176 +500
630 800 3150 2,5+6,3 1600
1000 1,6 1260 630 120+300 177 223
1000 1,25 1260 630 95+238 171 216
800 1600 4500 2+5 2000
1250 1,6 1600 800 75+190 167 268
1250 1,25 1600 800 60+15( 122 195
1000 3000 6000 1,8+4 2500
1600 1,6 2000 600/400 48+120 119 238
+600
1600 1,25 2000 600/40( 38+95 102 204
1250 8000 8000 1,25+3,15 2800
2000 1,6 2500 600/650 30+76 100 250
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11. Zestawienie podstawowych parametréw zespot@erménika form odlewniczych.

Tab. 11.2. Zestawienie zespotdéw przanikow wozkow odlewniczych

szerokd¢

wyroznik

przendnika| piyty nl;k*e:jdu symbol zespotu
B A/B e
zespOt | nachg | wozek | piyta tor tor tor tor tor tor
. . ) tuko tuko tuko tuko tuko
nagdu | toréw | nosny | nosna | prosty aza\g'g' a:4"gg’ aze‘gg’ azg\’(\)’g azl;\gf,
WP 11TKN
WL 12TKN
1,25 Kp 13TKN 11TKC | 11TKW | 11TKP 17TKT | 19TKT | 11TKT | 13TKT | 15TKT
KL 14TKN
500 WP 15TKN
WL 16TKN
1,6 Kp T7TKN 12TKW | 12TKP
KL 18TKN
WP S1TKN 12TKC 1TKD | 18TKT | 20TKT | 12TKT | 14TKT | 16 TKT
WL 22TKN
1,25 Kp 53TKN 21TKW | 21TKP
KL 24TKN
630 WP 25TKN
WL 26TKN
1,6 Kp >7TKN 22TKC | 22TKW | 22TKP 28TKT | 30TKT | 22TKT | 24TKT | 26 TKT
KL 28TKN
WP 31TKN
1,25 WL 32TKN 31TKC | 31TKW | 31TKP 37TKT | 39TKT | 31TKT | 33TKT | 35TKT
KP 33TKN
KL 34TKN
800 WP 35TKN 3TKD
16 |—WE I36TKN | 5orpc | 32TkW | 32TKP 38TKT | 40TKT | 32TKT | 34TKT | 36TKT
KP 37TKN
KL 38TKN
WP 41TKN
WL 42TKN
1,25 Kp 23TKN 41TKC | 41TKW | 41TKP A47TKT | 49TKT | 41TKT | 43TKT | 45TKT
KL 44TKN
1000 WP 45TKN
WL 46TKN
1,6 Kp 27TKN 42TKC | 42TKW | 42TKP 48TKT | 50TKT | 42TKT | 44TKT | 46 TKT
KL 48TKN
WP 51TKN 4TKD
WL 52TKN
1,25 Kp S3TKN 51TKW | 51TKP
KL 54TKN
1250 WP SETKN 52TKC 58TKT | 60TKT | 52TKT | 54TKT | 56 TKT
WL 56TKN
1,6 Kp 57TKN 52TKW | 52TKP
KL 58TKN

Tab. 11.3. Czas krzepuia i stygné¢cia odlewowzeliwnych
w formach przed wybijaniem [10]

Cigzar Grubdai¢ scianki | Czas stygnicia
odlewu odlewu odlewu
kg mm min
5 5+8 10+15
10 8+12 15+20
30 8+15 20+30
50 10+20 25+40
100 12+30 30+60
250 15+40 40+90
500 20+50 90+240
2000 30+80 120+480
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11. Zestawienie podstawowych parametréw zespot@erménika form odlewniczych.

» szerokd¢ ptyty B =800 mm

e dhugacs¢ ptyty A = 1000 mm

* nosnos¢ ptyty 1600 kG

* podziatka tacucha 630 mm

* maksymalna sita w facuchu 4500 kG

* predkaos¢ przendnika wézkowego 2 m/min
* wydajna¢ 95 — 238 wozkdéw/h

* maksymalna liczba wézkow 171

o dlugas¢ trasy przenénika wozkowego 216 m
* promier zaketu 2000 mm

* Kkat zaketu o = 90°

* wo0zek nédny o symbolu 31 TKW

* piyta néna o symbolu 31 TKP

* 0znaczenie toru prostego 31 TKD

* 0znaczenie toru tukowego 31 TKT

* ukfad nagdu WP

e zespot napdu 31 TKN

* podziatka przenmmika/ptyty 1260 mm

wyroznik A/B = 1,25
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12. Obliczanie mocy nagdu przenénika wdzkowego.

12. Obliczenia mocy napdu przenacsnika wozkowego metod obwiedniows.
l. Kryteria doboru przeno snikéw wézkowych.

1. Wielkos¢ formy.
2. Cigzar formy.
3. Dlugosc trasy przengnika.

Nalezy sprawdzé czy na zakicie trasy przenmika wozkowego istnieje luz poruzy
krawgdziami form wgkszy od 20 mm.

Odlewnicze przenmiki wozkowe pracuyj ruchem cigtym lub taktowym z pydkosciami
od 2 do 8 m/min.

Il. Dokonuje si¢ nasigpujacych obliczex wydajnosci oraz mocy nagdu.

Moc nagdu przenénika wbdzkowego oblicza si metody obwiedniows. Metoda ta
uzywana jest gtébwnie do obliczania przénikow ciggnowych o trasie twoszy obwod zamknity.
Metoda ta polega na wyznaczaniu kolejnych miejgen samym podzieleniu obwodowej trasy na
odcinki, charakteryzgge se zmiarg oporow ruchu.

W wyznaczonych miejscach okle sk napkcia w ckgle przy czym, uwzgldnia s¢ sune
oporow ruchu na catej trasie przénika.

12.1Dobér parametrow standardowych skrzynek formierskic

Wymiar wswietle: 800 x 600 mm

Wysoka¢ gora/dot: 250/250 mm

Wymiary gabarytowe: 1120 x 820 mm
Materiat: stal;

Masa skrzyni: 94 kg

Maksymalna masa masy w skrzynce: 232 kg
Masa poétformy: 326 kg

Masa ztaonej formy: 652 kg

Obliczona masa odlewu w formie: 92 kg
Masa formy zalanej metalem:m= 770 kg
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12. Obliczanie mocy nagdu przenénika wdzkowego.

Tab. 12.1. Zestawienie standardowych parametrémnyskk formierskich

Skrzynka — materiat: stal Forma
- > : max mas masa |obl. masa ooa
“iete | Goraidsl | gabaryioe| skroynid | YW | oo | zozone odiewuw o0
mm mm mm kg skrgnce kg Ir?fmlg forkr;me metalem
’ Mizal, KY
500x400 150/150 760x480 23 50 73 146 20 173
500x400 200/200 740x480 36 67 103 206 27 242
600x500 200/200 900x620 64 100 164 328 40 379
600x500 300/300 900x620 78 150 228 456 60 533
800x700 250/250, 1120x820 94 232 326 652 op 770
800x700 350/350, 1120x820 112 323 435 870 129 1035
900x600 250/250, 1220x720 94 224 318 636 90 751
900x600 350/350, 1220x720 112 313 425 850 125 1010
1000x800 | 300/300] 1370x950 164 398 562 11p4 159 1318
1000x800 | 400/400] 1370x950 195 530 726 1452 212 1708
1200x800 | 350/350| 1570x950 196 554 750 1500 2p2 1771
1200x800 | 450/450| 1570x950 250 712 962 19p4 285 2271
1200x1000; 400/400 | 1640x1300 487 792 1279 2558 317 2944
1200x1000; 500/500 | 1640x1300 552 990 1542 3084 396 3569
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12. Obliczanie mocy nagdu przenénika wdzkowego.

12.2 Dobor wielkaci (typu) ptyty i wozka.

Typ ptyty: 31 TKP

Typ wozka: 31 TKW
Masa ptyty: m = 154 kg
Masa wozka: ;= 260 kg

Nosnos¢ wozka: m = 1600 kg

Tab. 12.2. Zestawienie wielka ptyt i wozkow

| Predkosé .
Typ | Szeroké¢ | Wyrdznik |  Zespédt | Naciag | Tor Tor Tor Dopuszczaing Promien eksploata WydaJ 2 Max Max’ .
piyty | B, mm /B napdowy | toru | prosty lukowy | tukowy sita w zakretu ovina | Mosé ilos¢ ilos¢ diugai¢
’ 90 18¢° | tancuchu, N m m/ern i | wozkow/h | wozkow | trasy
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14
11 TKN
11 12 TKN 11 1 13 15 . .
TKP 500 1,25 13 TKN TKC TKD TKT TKT 25 000 1,25 3,15+8 236 + 60( 218 198
14 TKN
15 TKN
12 16 TKN 12 1 14 16 . .
TKP 500 1,6 17 TKN TKC | TKD TKT TKT 25 000 1,6 3,15+8| 190 +480 230 230
18 TKN
21 TKN
21 22 TKN 12 1 14 16 . .
TKP 630 1,25 23 TKN 1KC | TKD TKT TKT 31 000 1,6 2,5+6,3] 150+ 37§ 176 176
24 TKN
25 TKN
22 26 TKN 22 1 24 26 . .
TKP 630 1,6 57 TKN 1KC | TKD KT KT 31 000 1,6 2,5+6,3] 120+ 30(¢ 177 223
28 TKN
31 TKN
31 32 TKN 31 3 33 35 . .
TKP 800 1,25 33 TKN 1KC | TKD TKT TKT 31 000 2,0 2,0+5 95 + 238 171 218
34 TKN
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12. Obliczanie mocy nagdu przenénika wdzkowego.

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14
35 TKN
32 36 TKN 32 3 34 36 . -
TKP 800 1,6 37 TKN TKC | TKD TKT TKT 31 000 2,0 20+5 75+ 190 167 268
38 TKN
41 TKN
41 42 TKN 41 4 43 45 . -
TKP 1000 1,25 43 TKN TKC | TKD TKT TKT 45 000 2,5 1,8 +4 60 + 150 122 195
44 TKN
45 TKN
42 46 TKN 42 4 44 46 . -
TKP 1000 1,6 47 TKN TKC | TKD TKT TKT 45 000 2,5 1,8 +4 48 +120 119 238
48 TKN
51 TKN
51 52 TKN 52 4 54 56 1,25 .
TKP 1250 1,25 53 TKN TKC | TKD TKT TKT 60000 2.8 +3,15 38+95 102 204
54 TKN
55 TKN
52 56 TKN 52 4 54 56 1,25 .
TKP 1250 1.6 57 TKN TKC | TKD TKT TKT 60000 2.8 +3,15 30+76 100 250
58 TKN
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12. Obliczanie mocy nagdu przenénika wdzkowego.

12.3 Schemat trasy przeniika wozkowego.

7
g 46 m
g G
4m 4 m
10 5
11 12 13 14 -0 1 2 3 4
O—0) O O O O
10m 3r‘nT 10m T 10m 10m Im
zalewanie
| AGF N

Rys. 12.1. Schemat trasy przénika wézkowego.
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12. Obliczanie mocy nagdu przenénika wdzkowego.

12.4 Podziat trasy na odcinki charakteryzugce se zmiennym obchzeniem lub krzywizna

(odcinki proste i tuki).

Punkt Obcizenie D!}. odcinka Uwagi
0 my Umiejscowienie nagu
_ Umiejscowienie

1 Mo+ loa=5m zestawiarko-sktadarki ZF$
2 M+ [L,=10m Pocatek odcinka zalewani
3 Mo+ M+ Mpmet lo3=10m Koniec odcinka zalewani
4 Mo+Mk+Mmet l32=3m

l4.5tuk 90°
5 Mo+HM+HMimet 4F§ —om
6 Mo+Mk+Mmet ls6=4m

le.~ tuk 9
7 Mo+ + My B =2m
8 Mo+ M+ Miet lz.6=46 m

lg.g = tuk 90’
9 Mo+ M+ Mmet 8 gR =2m
10 My+ M+ Mimet lg..0=4 m

l10.11= tuk 90 Wypycharka WF i

11 Mo+ M Mmet R=2m przendnik dochfadzajcy
12 My+Mirz l11.12= 10 m
13 my l1213=3 m Zestawiarka skray
14 my |13_14= 5m Nand
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12. Obliczanie mocy nagdu przenénika wdzkowego.

12.5 Obliczenie minimalnej sity nacigu (napigcia ciggna)

DANE

OBLICZENIA

WYNIKI

Sy — napecie wstpne S okrédone w punkcie 0, N
Gmax = (Mmy*g) — nadnos¢ jednego wozka, N

Go = [(mp + my)*g ] — cigzar ptyty i wozka, N

g — przyspieszenie ziemskie réwne 107m/s

S, = 014G, +G,) = 2100N

Tab. 12.3. Napicie wstpne $ okreslone w punkcie 0

A/B

B, mm

500

630

800

1000

1250

1,25

1000

1000

2100

3700

7200

1,6

1000

1000

2100

3750

7300
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12. Obliczanie mocy nagdu przenénika wdzkowego.

12.6 Obliczenia sity w tacuchu.

12.6.1 Przy ruchu wozkow po torze prostym.

gdzie:

S, —sita w punkcie n (poatrek odcinka prostego); N,

S.+1 — sita w punkcie n+1 (koniec odcinka prostego); N,
Q — obcizenie wozka; N,
Go— cigzar wikasny wozka z ptyt N,
L, — dluga¢ odcinka prostego; m,
T — podziatka wozkdéw; m,
w — wspotczynnik ruchu zatey od tazyskowania i wymiarow koét jezdnych wozka.

S, =S, +(Q+GO)%W

Tab. 12.4. Wart&i wspotczynnika w

B, mm
A/B 500 630 800 1000 1250
1,25 0,0165 0,0165 0,0122 0,013 0,01075
1,6 0,0165 0,0165 0,0122 0,0133 0,01075

Dobieram wedtug tabeli wadé wspotczynnikav = 0,0122
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12. Obliczanie mocy nagdu przenénika wdzkowego.

12.6.2 Przy ruchu wozkow po torze tukowym.

gdzie:

Sm+1 = SmW; + (Q + GO)WTp

W, -wspotczynnik oporéw ruchu w rolkach i przegubéattucha,

W - sumaryczny wspoétczynnik oporéw ruchu wozkéw @aée tukowym.

Tab. 12.5. Warti wspotczynnike W,

o B, mm
A/B * 500 630 800 1000 1250
195 90 1,032 1,031 1,026 1,024 1,024
' 180 1,059 1,058 1,049 1,044 1,044
16 90 1,031 1,026 1,024 1,024
' 180 1,058 1,049 1,044 1,044
Tab. 12.6. Warti wspotczynnike Wy
a, ° B, mm
A/B 500 630 800 1000 1250
125 90 0,1083 0,1037 0,09 0,091 0,0794
' 180 0,1714 0,1654 0,1372 0,14 0,116
16 90 0,1035 0,0978 0,0864 0,079 0,0726
' 180 0,1675 0,149 0,124 0,118 0,1016

Dobieram, wedtug tabeli, wartdgci wspoétczynnikow:

w =1026
w’ = 009

- 52/87 -




12. Obliczanie mocy nagdu przenénika wdzkowego.

12.7 Obliczenia wartdci sity w tancuchu.

Linia wytwarzania odlewow w skrzynkach o wymiaragh swietle 800 x 600 i
wysokaciach 250/250 oraz masie skrzynkjwgr 505 kg.

Z tablicy 12.1 odczytano wada:
e Wymiary gabarytowe 90520
* Masa formy: m= 328 kg
e Masa formy z metalem: gg = 377 kg
« Woybrano ptyt przendnika 31 TKP:
0 o wymiarach 806 1000 mm
o AB=1,25
0 o0 masie rp= 154 kg
* Wao0zek nédny 31 TKW o masie m= 260 kg.
e Masa m = my+my = 414 kg
* Nosnos¢ wozka 1600 kg > g 791 kg
* Podziatka przerimika T = 1260 mm
* Predkos¢ eksploatacyjna przesoika v =2 m/min
* Dopuszczalna sita wiauchu 4,5 kN
e Promiagi zaketu R =2 m
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12. Obliczanie mocy nagdu przenénika wdzkowego.

DANE OBLICZENIA WYNIKI
Minimalna sita naciggu wstepnego
m, = 154 kg ~
M= loekd| S, = 010J1600C10+ (L54+260) 10| = 2100
m, = 1600 kg
S, =2014= 2100N S =2100 N
g =10 m/$
Do dalszych obliczeprzyjmuje $=2100 N
Obliczanie sity nacagu w poszczegolnych punktach trasy
Mo = 414 kg | przenosnika.
my = 328 kg
Mmet = 49 kg L
w =0,0122 Sn+1 = Sn + (Q + GO)?W
T=126m L
— 0-1
Sy=2100 N Sl _S)+[(nb+mf)@]TW
Loi=5m 5
S =2100+ 414ELO|I—|176 [0,0122= 245N S1=2459 N
o zason | S =S LMy ¥ m, +m) (B 22w
S, = 2545+ 791DOG]% [0,0122= 3225\ 52 =3225N
_ L,
S =3225N | § =S, +[(m, +m +%)EQ]?W
S, =3225+ 791110@;706 [0,0122=399N & = 3001 N
$;=3991N | S, = S;+[(m, +my +%)C@]%w
S, =3991+ 791&0@1%6 ,0122= 422N S, = 4221 N
S =Sw, +[(m, +m; +m,) []wy
S, =4221 N A rn0 f I’nmet r
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12. Obliczanie mocy nagdu przenénika wdzkowego.

S=5042 N

Ss=5349 N

S7=6200 N

Sg=9723 N

Sy = 10688 N

S10=10994 N

mskrz = 94 kg

S11=11992 N

S12=12484 N

S, =422111,026+ 791110[ 009 = 504N

S, =S, +[(my +m, +mm)tg]%w

S, =5042+ 791&0@1%6 [0,0122= 534N

S, =Sw, +[(my +m; +m_) [g]w;
S, =53491,026+ 791110[ 009=6200N

S, =S, +[(m+m, +mm)tg]%w

S =6200+ 791ELO[-|14766 [0,0122=9723N

S =§wW, +[(my, +m, +m,) [ylwy
S, =97231,026+ 791110[ 009=10688\

So =S, +[(M, +m, +mm>tg]%w

S,, =10688+ 791&0@1%6 [0,0122=1099N

S:=Sw, +[(my +m; +m_) [g]w,]
S; =109941,026+ 791110[009=1199N

S, =8, [(m, +m.,) (g 2w
) 10

S, =11992+(414+94 ELOG]Es [0,0122=12484N

S,= S, +(m, E@%w

S =5042 N

Ss=5349 N

S;=6200 N

S=9723 N

Sy = 10688 N

S10=10994 N

S11=11992 N

S12=12484 N

S13=12604 N
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12. Obliczanie mocy nagdu przenénika wdzkowego.

S, =12484+ 414&0@1%6 0,0122=1260MN

Sa=12604N §, = 5, + (m, () 2 w

6 Si4= 12845 N
S, =12604+ 414ELOG176 [0,0122=1284N

12.8 Obliczenie wartdci sity pociagowe;j

$14=12845 N _ _ F=10745N
S =2100 N F= Smax SO
F=S,-S =12845-2100= N

12.9 Obliczenie wartéci mocy silnika napgdowego

1

n=0,6 P= (Smax - SO)V; K

v =2 m/min
K=1,2

P =43 kW
P =107452 E—Ic% 1.2 = 43KW

12.10 Wyznaczenie dtugéci odcinka chtodzenia.

Dla wybranych odlewéwzeliwnych wyznaczono czas
studzenia w warkei tsyg,= 0,30 godz, co daje przyqakosci v =
25 m/min = 150 m/godz dlugb odcinka studzenia
lstusz= 180m/godz x 0,3 godz =45 m

L3.12=50 m > kg
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12.

Obliczanie mocy napu przenénika wézkowego.

Wymiar skrzynek w

Masa odlewow, kg

Obl. zakres temp.
wybijania odlewow z

Czas studzenia(godz) przy gréboscianek(mm) przy

produkcji wielkoseryjnej i masowej(waga w

swietle, mm formy °C nawiasach dotyazprodukcji seryjnej i matoseryjnej)
<20 (30) | <30 (50)
500 x 400, 900 x 60 <8 600 — 500 (400) 0,15 - 0,22 (0,38) 0,27 — 0,8)(0
600 x 500, 900 x 60 <20 600 — 500 (400) 0,21 -0,31 (0,57) 0,38 — (150)
800 x 700, 1000 x 80 <50 600 — 500 (400) 0,33 - 0,49 (0,88) 0,6 —0,8)(1
1200 x 1000 20 -100 600 — 500 (400) 0,47 -03)(1, 0,84 —1,27 (2,4)
1400 x 1000 50 — 250 600 — 500 (400) 0,77 — 1,23 (2 1,4-2,23(3,8)
1600 x 1200 100 - 500 600 — 500 (400) 1,0-18)(2, 1,78 — 2,84 (5,1)
500 x 400 <20 600 — 500 (400) 0,38 — 0,57 (1,0) 0,51 — 0178)(
800 x 700 20 - 100 600 — 500 (400) 0,84-1,27(2,4 1,13-1,7 (3,1)
1200 x 1000 50 — 250 600 — 500 (400) 1,4—-2,289 (3, 1,8-3,0(5,5)
1400 — 1000 100 — 500 600 — 500 (400) 1,78 — B84 ( 25-3,9(7,1)
1600 — 1200 100 — 1000 500 — 400 (300) 4,1-26K]1 55-10,0(17,0)
2000 x 1600 500 — 1000 500 — 400 (300) 4,1 — 2451 55-10,0(17,0)
2500 x 2000 1000 - 2000 400 — 300 (200) 8,84 — (18&) 10,4 — 22,4 (38,0)
3000 x 1700
500 x 400, 900 x 600 <8 700 — 600 (500) 0,15 -10,2 (0,27) 0,22 — 0,2420
600 x 500, 900 x 600 <20 700 — 600 (500) 0,20 — 0,27 (0,39) 0,33 — Q0420)
800 x 700, 1000 x 800 <50 700 — 600 (500) 0,33 -0,42 (0,66) 0,53 — 0166)
1200 x 1000 20 —-100 700 — 600 (500) 0,50 - 0,70 (1 0,84 -1,0(1,5)
1400 x 1000 50 — 250 600 — 500 (400) 0,90 - 1,4) (2 1,6 — 2,60 (4,7)
500 x 400, 900 x 600 <8 700 — 600 (500) 0,15 - 0,22 (0,33) 0,28 — 0422)
600 x 500, 900 x 600 <20 700 — 600 (500) 0,23 - 0,35 (0,52) 0,42 — (0535)
800 x 700, 1000 x 800 <50 700 — 600 (500) 0,37 — 0,55 (0,82) 0,67 —1,9)(
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12. Obliczanie mocy nagdu przenénika wdzkowego.

1200 x 1000 20 — 100 700 — 600 (500) 0,5-0,79(1, 0,95 -1,4 (2,1)
1400 x 1000 50 — 250 650 — 550 (450) 1,0-1,6(2,6 1,9-2,9 (4,7)
1600 x 1200 100 - 500 650 — 550 (450) 1,4-272(3, 2,4—-4,0 (7,4)
500 x 400 <20 700 — 600 (500) 0,42 — 0,63 (0,95) 0,57 — 0185)
800 x 700 20 — 100 700 — 600 (500) 0,95 -1,4 (2,1) 1,2 —1,8(3,0)
1200 x 1000 50 — 250 650 — 550 (450) 1,9-2,9(4,7 2,4 —3,7 (6,4)
1400 — 1000 100 — 500 650 — 550 (450) 2,4 —44) (7, 3,4-5,3(9,2)
1600 — 1200 100 — 1000 600 — 550 (450) 46-7p (1 6,2 —9,0 (13)
2000 x 1600 500 — 1000 600 — 550 (450) 45-79 (1 6,2 — 9,0 (13)
2500 x 2000 1000 - 2000 550 — 500 (450) 8,0 — (117D 10,0 — 13,0 (20,0)
3000 x 1700
500 x 400, 900 x 60 <8 650 — 550 (450) 0,18 — 0,28 (0,45) 0,35 — 0(B25)
600 x 500, 900 x 60 <20 650 — 550 (450) 0,29 — 0,43 (0,72) 0,52 — Q173
800 x 700, 1000 x 80 <50 650 — 550 (450) 0,46 — 0,68 (1,2) 0,83 — 1225)(
1200 x 1000 20 — 100 600 — 500 (400) 0,76 — 1@ (2, 1,4-2,1(3,8)
1400 x 1000 50 — 250 550 — 450 (400) 1,5-2,6(3,0 2,8—-4,9 (5,6)
1600 x 1200 100 - 500 550 — 450 (400) 2,7 —35)(4, 47 —6,2 (8,5)
500 x 400 <20 650 — 550 (450) 0,52 -0,79 (1,3) 0,7 — 1,28)(2
800 x 700 20 — 100 600 — 500 (400) 1,4-2,1(3,8) 1,8 -3,0(5,3)
1200 x 1000 50 — 250 550 — 450 (400) 2,8-49(5,6 3,8-6,0(8,2)
1400 — 1000 100 — 500 550 — 450 (400) 4,7 — 65) (8, 6.5-9,2 (12)
1600 — 1200 100 — 1000 550 — 450 (400) 8,0 — 18 ( 11,0 — 18,0 (28)
2000 x 1600 500 — 1000 550 — 450 (400) 8,0 — 18 ( 14,0 — 18,0 (28)
2500 x 2000 1000 - 2000 500 — 400 (300) 11,0 — @34Y 14,0 — 30,0 (45)
3000 x 1700

Tab. 12.7 - ??7?

- 58/87 -




13.1 Dobdr i obliczenia prze#wika tamowego.

13. Dobor i obliczenia przenénika tasmowego oraz kubetkowego.

13.1 Dobor i obliczenia przengénika tasmowego.
13.1.1 Wydajna¢ teoretyczna.

W, = 107 ni/h
dopuszczalny |
. Stas¢ kat zalecana
materiat 9 kat naturalnego usypu . predkosé
usypowa pochylenia .
: tasmy
przendgnika
w
w ruchu, o
pu spoczynku, o B, Vkasm, M/S
yu Yu
Piasek suchy 1400-1700 45 35 15 1,0-2,5
Piasek wilgotny 1760-208( 45 35 27 1,0-3,15
Masa formierska 1440-1600 45 35 20 1,0-2,5

Wykorzystywana og¢ szerokdci tasmy:
A = (0,9*B;, - 0,05)/15 = (0,9*0,65 — 0,05)/15 = 0,026 m
B: = 400; 500650, 800 mm; Téma ptaskatasma nieckowadwukrznikowa,trojkr aznikowa.
13.1.2 Wydajnaé rzeczywista W:
W =W, [k, k,
k; — wspotczynnik uwzgidniajacy pochylenie przerioika

Tab 13.1. Tabela waroi wspoétczynnika k
B,° 0 10 20 30
Ky 1,0 0,95 0,81 0,56

ko, — wspotczynnik nierbwnomierdoi podawania nosiwa:
- kz= 1,0 dla nadawy podawanej rwnomierniadgtz);
- k;=0,5-0,8 dla nadawy podawanej nierbwnomiernie.

Przyjmuj ¢ wartosci:

k; = 0,95
k2 = 0,7

W =107[095[0,7 = 71 m*h
13.1.3 Dobor szerokgci tasmy B;:
B: = 400; 500; 650; 800 mm

Dobieram szerokd¢ tasmy: B; = 650 mm
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13.1 Dobdr i obliczenia prze#wika tamowego.

13.1.4 Dobor zestawow kgznikowych.

Tab. 13.2. Tabela wspotczynnikow do citemia zestawu lgznikow.

predkasé czas pracy gestas
tasmy wspot. a wspoét. b | usypowa | wsp6t. ¢ | materiat | wspot. d
godz/dole
Vtas’m, m/S pu, kg/m 3
8 300-800 1 .,
Kamien, >
ZWir
0,75-1,5 2 16 2 810-1600 2
> 16 3 >1600 3 Plasek, 3
zuzel

Dobieram wartosci wspotczynnikdw — na podstawie tabeli 13.2:
a=2

b=1
c=2
d=3

Jezeli: a +b + ¢ + &k 8 przyjmuje st zestawy kgznikowe typu normalnego,
Jezeli: a +b + ¢ + & 9 przyjmuje s} zestawy kgznikowe typu aizkiego.
2+1+2+3=8

Dobieram zestaw kgznikowy typu normalnego.

Tab. 13.3. Charakterystyczne wymiaryhrikow dla szerokeci tasmy By

Bt D L
500 600
650 108 750
800 950
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13.1 Dobdr i obliczenia prze#wika tamowego.

13.1.5 Moc nagdu.

DANE

OBLICZENIA

WYNIKI

Moc nagdu:

N =N, [N, [N, [N, kW
gdzie:
N1 — moc biegu jatowego;
N2 — moc na pokonanie oporOéw przenoszenia nosiwa W
poziomie;
N3 — moc na pokonanie oporOéw przenoszenia nosiwa W
pionie;
N4 — moc na dodatkowe opory;

N,=> R
j EB,G @/taA;a [ﬁzqt + qg + qd )

N, =(ch nl
270

gdzie:

¢ — wspotczynnik okrdajacy diugaé¢ przendgnika
taSimowego — dobierany z tabeli 13.4;

f — wspotczynnik oporéw toczeniadmnikow:

- f=0,025 dla pracy w pomieszczeniach czystych;
- f=0,025 - 0,04 dla pracy w pomieszczeniach
zapylonych;

L — dtugas¢ przendnika;

t — masa jednostkowastay — na podstawie tabeli 7 w
punkcie 13.7 — dla 8= 650 mm i dla 4 przektadek
bawetnianych g= 6,5 kg/mb

gy — masa jednostkowa zestawowgikowych gornych;
Oy = ol
- (g — masa jednego zestawuwknikowego gornego;

019 = 8,88 kg
- lq— odlegtd¢ gornych zestawowyg+1100 mm
gs — masa jednego zestawwimikowego dolnego;
Od = Chd/ld
— (ug— Masa jednego zestawwimikowego gérnego
0wd = 8,09 kg
- lq— odlegté¢ dolnych zestawow; 2500 mm

Tab. 13.4. Tabela wspo6tczynnikow oilegacych diugdé przenadnika t&amowego.

L,m

5 10 20 50 100

1000

c

6,6 4,5 3,2 2,2 1,75

1,08
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13.1 Dobdr i obliczenia prze#wika tamowego.

c=1,75
f=0,04
L=100 m
Vigm = 1 mM/s
g = 6,5 kg/mb
gy = 8,07 kg
Qa = 3,2 kg

W = 71 ni/h

N = ( 175[0D04[100
! 270

N, = 2,726010° [¢ [L Of (W
N,=2,726[10° [175[004[100T1= 136 kW

N, =+2,726010° [H W
N, = +2,726[10° [B[71= 097kW
gdzie:

+ dla wzniesienia tanociagu

— dla spadku tanociagu
H — r&nica pozioméw; przyjmgjH =5 m

N, = 14720,
N, =147200= 1,472kW

jEB,6 Af2065+ 807+ 32) = 227kW

Ni = 2,27 kW

N2 = 1,36 kW

N3 = 0,97 kW

Nsy = 1,472 kW,

13.1.6 Zapotrzebowanie mocy na walegbna pgdnego.

DANE

OBLICZENIA

WYNIKI

Ny = 2,27 kW
N2 = 1,36 kW
N3 = 0,97 kW
Nsy= 1,472 kW

N =N, N, N, N,

N = 227[136[097(1,472= 44 kW

N = 4,4 kW

13.1.7 Zapotrzebowanie mocy na wale silnika.

N = 4,4 kw
n=0,7
K=1.2

N, = o,736d“,7ﬂ

N, = 0,736[-!‘% = 555kW

Ns = 5,55 kW
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13.1 Dobdr i obliczenia prze#wika tamowego.

Tab. 13.1. Wydajnii teoretyczne tanociagéw Q m’/h dla v = 1 m/s.

Schemat Q' Szerokpsd tasimy Bt Lmml

uktadu tasmy |re7 |400] 500|650| 8001000 |1200 (t400 1500|1800 2000
10 152|254 454! 71212001683 2323 336 | — =
15 12321386690/ 1082|1825 25583530455 | — | — |

¢ |20 |35 524|937|1470|2480 13475 4796 633 | —  — |
qﬁ(j 25 |403 | 671 |120111884\3176 44526195, 812 — | — |
—+—" |30 500|831 |4g7|2233|383 \5513 [7608| 1000| — | — |
35 _|605 100,8|1803|2829147701668519225| 1218 | — | —
0 |#3leggl— | —|—|—|—|—|— —|
¢ |15 lag3lsos| — | -1 -1 —1—|— — —|
IV 20 |557 | 27| — | — | — | — | — | — | —  — |
////’.:’9 25 |e3slos7] — | — | — | = — = — |
3w o el — | — | — | — | —
35 81311355 — | — | — | — | —
0 |9l — | — | — | — | — _
5 |598|\913| — | — | — | —|—  — | —  — |

o : 2 sty — | — | — | — __h__, #_
t 25 mlr|— |— | — | — | — | — | — —|

' 30 VMo lur | —| — f— | == | = | =] — |
5 lgegyagol = [— [— [ —|— [ =] —[—]

10 | 32| 54| 107|763 290 |398 | 558|733 | 930 i;‘mi

15 | 39 5,7i/30§ 198\349 | 481 1 6701879 1120|1735
20 |97 ] _80j f471r234 411 1567' ] 790"0_. 1320 1560 |
25 | 56 99 | 569 273 475\ 661 | 915 1799 1525 1925
30 | 65! 1091199316 :: 545 756, 1050 1274 11750 2205|
35 | 75 | 126 | 229 367!5 > | 868 | 1202\1574 | 2000, zeb
10 1 38 | 66 | 127, 205[352\459 6791913 !~ 78 | fwj

45 | 78 | 147|232 218 | 553, 781 w050 1379|7622 |

53 | 86 | 7169 2671450 643l6’91 ﬁgslfs_«,.qlfa?ﬂl

10317931304 522 727 | 1008, 755d 1724 7:,%*
1221 278 342_1588 840 ﬂ?{]l"5’6 1934 2352

133, 26} 386! fss 1923 112 5,‘7700&04;%4.;;

—

1
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13.1 Dobdr i obliczenia prze#wika tamowego.

Tablica Nr3 — hWspdtezynniki warunkdw i natezenia

_pracy_zestawow kragznikowych

Szybko$c' czgs pracy C{'&af usypu Mot
erigt
904y |9 |godklate | & FLijmyy | € | TTENT |9
025+075 | 1 8 1 | o3+08 | 1 Neg{el f
: - : kgmier’
Zwir 2
07515 |2 16 2 |g8f =16 | 2 [pioset |3
2uzel(
15315 |3 | >16 3 >16 3 |udg ok |4

Tablica Nr4 - HNepotczynnik K w zaleznodci od kata

pochylenia prze nosnika ﬂ

e

4

& | 8

10

12

14

16

18

Ky

1,0 1099

098

095

0,93

0,91

0,89

085

0,97

B
4 §

21 | 22

23 | 24

25

26

27

28

29

30

Ky

Q76

/

o78

q73| 07!

068

066

Q64

g61

059

056

Tablica Nr 5 — zoleznoéc szerpkosci tasmy

od wielkasa bryt

Szemfcos'd {Qr;m_g g,f,:,_]

400

500

650

&00

1000

1200

1900

600

7800 |Poo0o

Hayymalbg

Materiak
sortowany

60

S0

120

190

250

300

350

400

450 | 500

wymiar bryt

Moterigk #)

LCom]

niesorfowany

100
J

150

220

320

500

600

700

800

1000

F00

®) | N prowogdnicach nOSIWNG moznd +ronsporfonac  kowartks

O wielkoscr 34 maoksymaingch br

¢
2. Tezel i/o8c max. koNokON ,cyzeg'ocza 20% no/e-zy
Prayiac s2erszg fosme,
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13.1 Dobdr i obliczenia prze#wika tamowego.

Toblica Nr&—- Wartosc wspokezynnika C

Lml 3 | 4 5| 6|6 | 10 |125]| 1 |20
& 19 |76 1861591571456 |4 |36 |82

o i

Lm il 25 | 32 | 90 | 50 | 63 | 80 | 100 | 115 | 140
c |29 |26|29 2220 (185117517 | 16

LIm I| 180 | 230 | 330 |480 | 600 |850 |1000 |7500 (2000
c |15 | 14 | 13 |12 |15 {410 | 1,08 | 105 |1045

L

e
Tablica Ne7- g LkG/m] - (_‘/"?'zor Imb toémy
z_przektadkom: bai{e!niongmi
+ : Jlosc preekladek
B.Lmm] | P %2 b7 3 il 5 1T & 17 1-8
00 | 2+2 3,g o
500 242
~650—T2+2 ) “45%’?3‘—127
8oo 1 3+2 |43%02 | g0 | 9
1000 ‘3L+Q~ 10,0 |152 B0 | 14,0
1200 | 3+2 135 |150 | 170 | 190
1900 | 5+3 240 |226 | 245 | 260 | 285
1600 6+3 240 | 26p | 280 | 305 | 330
1800 | 5+3 290 | 35 | 340 | 385
2000 | §+3 320 | 350 | 375 | 400

~ grubosc okkadkl gumowe) po stronie nNo3nej

g2~ grubodc  oktadki qumowel po Stronie bieznej

2p— frubo.ic rzeklqdkl bawetnionej
Charokterystyka’ tadm zgodpa z AN-66 |C~ 34143

Jablica Nr8- Ge L kG/mj*cif,Zcr I mb tGsmy
2_przekiadkami stylononym!

* Jliodc thadzak
Gl | ol P21 3 1 9 5 1.6 17
700 | 22 20 | 60
500 | 2¢2 55 | 60
650 32 70 a0 .
goo | 32 |2tq2 | g5 |ns | 130
1000 | 33 140 | 155 | 170 | 190
1200 | 443 190 | 220 | 240
1900 | 4+3 220 | 260 | 280 | 315
1600 | 4+3 285 | 325 | 355 | 41
1800 | 4+3 %25 | 360 | 40,0 | 48
2000 | 4+3 425 | 470 | 53

~grubosé otk gumonej po stromie nOSNEj; Go-grubosc okbadki
L gzrmugf po -Sfrdnig biezn/eﬁoqp-grubosc przefza ki stylonowej

Charakierysiytq tasm zgodno z PN-66/C-94143
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13.1 Dobor i obliczenia przefimika t&dmowego.

Tablica Ne9—  Ciczary czesa obrotowych zestawow
krgznikowych gdrnych ¢,qLkG]oraz dolnych ¢,d06]

[rednn ; Szerokadc tasmy By Lmm]
apd] Rodzoj zestawy 300 1500]650 ]800 !fooo;@gyo Iftfoo]faoopgoo[moo
%9 kG- crezar zesc| t_;_ro__;_‘_igﬂ ch_zesrawow_gorn ch
plaski 5,54 1654 8,09]10,2
ghadki chwukrgznikony |5,59 708
trojbrqenikowy 6,42 735(8 880,62
dnakrgznikowy 16,92|898~+
trojkrgenikowy |708| 8,3110,38(1347
. | ptoski 1780 1209012340 | 3400
133 (A |edkaqeritony 136612142 12359126,91 |2940152,07
Tarczong [bdjtrazikon 1770\225012640/3,80] 39904050 ]
tadki |trdjkraznikony 2724 (2865 3501 |3861 14521 46.32] j
159 tarczomy  [tropkrqenikowy - |3900\46,80,5250|5850164.20 A
94 \gradkd Hojkrg2ni
7 LEG]-Cleearg Czedal obrotonych zestawdw_dolmych 4

108

1arcZ0NY

108 554]654(809 V0,12

133 50\12,5017 80120,9023,40390 :

708 — |760(860/#.30|1.00

733 [2/C20Md | placki V84012170 23602760 ﬁ ;E
:
1

159 |gtadki | ptaski 223012691 30,01

gradki |- plaski

Uwaga:  dla zestawow krgznikowych samonastawnych warfosc v
%9194 34 takie same jok olg zestawdw.znykkych

TObliCO Nr 10— Rozstawy _ zestawow _wsporczych_garnych
dle lgLmm] oraz dolnych (d Lmm]

: I Usyp oYy Srerokodd tosmy By Caml b
Uktad taemy aﬁ;f Y 7 400500 1650 |00 Jloookeoo o0 hsoalsoo zorﬂ |
(g Lmm] ~ rozstawy zestawdw ErgznikOwych g9ornych %
| < 1200 V1300 leoa Yr2oo 1100 Y100 11000 1000 |
neckowy <2 1100 {100 {100 1100 |900 [900 B0 1800
> 1000\1000|900 |900 {800 |800 |700 700
<7 500 15004400 [#400 1300 | 1300 1200 11200 11100 | 1100 i
plaski {2 1300\13001200(1200 |H00 | 100 (1100 (1100 |1000)| 1000
e 3 1200200 Woa oo |1woolto00| 900|900 | 900 | 900
[d LmmT ~ rozstawy zestawdw krgenikowych dalnych
ptaski | — | 2500 + 3000
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13.1 Dobor i obliczenia przefimika t&dmowego.

Tablica K 13- Kojarzenie srednic i czopow bebndw
wspo bpracujgeych stacji By = 400 do 1400 mm

e -

400
500
650
800 | 1200 | 950
1000 | 1400 | 1150
1200 | 1650 | 1400
1400 | 1850 | 1600

T

Szerokasc Yosc Beben ' 5redn:'ce bebnow ( C20pow
tosmy | dek E nopeabry ZN{Ur‘ny' kierujgcy

’.U'J’
8, - mm |boN.syl. D,-mm%D‘v-mm g&bps—mm Cﬂfﬁ’pq-mm%zgg
400 .

500 ¢

650 50,
800
1000
400 50
500
650
800|313 | 4p0: |60 | 400 345 |50| 250 |50
1000
1200
1400
400
500

800 70 70
1000
200
1400
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13.1 Dobdr i obliczenia prze#wika tamowego.

Szerkosd
tasmy

Jiosd
dek

przekio

Beben

nopedony

Srednice bebnow i czopow

ZWrotny

kierujgcy

"Bi=mm

bOw.

| Dy=mm

7

Do-mm

oty

D3 —mm

o

Ly~ mm

" 400

g0

{10

f40

500

50

60

400

70

90

70

110

50

315

70

50

70

90

50

250

50

50
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13.1 Dobdr i obliczenia prze#wika tamowego.

TablicaNr19- cd.

Szerokosc
tasmy

7/osc

PlzeHa"

dek

Beben

Sredhnice bgbrow [ czopon

napgdony

zwrotny

kieruigcy

B~ mm

ban.

skl

Dy~ mm

T

Da-mm

R

Dz-rmm

Zop [ Da-

650

go0

1000

1200

1400

800

1000

1200

1400

1000

1200

14900

500

110

140

400

160

90

110

650

&00

650

800

“"foo0

1200

[\ 14900

1000

1200
1400

1000

1200

1400

630

q0

110

500

140

160

70

90 |

110

A

315

70

250

90

20

70

50

70
315

90

50

70

1000

1200

1400

-1000

1200

1400

1400

800

110

140

630

160

90

110

400

70

400
90

50

70

1200

1200

78

1400

1000
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13.2 Dobdr i obliczenia przeswika kubetkowego.

13.2 Dobor i obliczenia przenénika kubetkowego. [17]
13.2.1 Typy i podstawowe parametry przenmikow kubetkowych.

Przenogniki kubelkowe proste w niniejszym opracowaniu sa ty-
pu odsérodkowego z kubelkami sredniogiebokimi i giebokimi,

" Jako element ciggnacy zastosowane jest eif;gnc; tasmowe, Po-
wyzsge przenosniki znajdujs zastosowanie w odlewniach

de transportu materiazdw formierskich.

Dla materiatéw formierskich suchych nalesZy stosowaé kubeiki
zwykie, dla materiaXdéw formierskich wilgotnych i mokrych
nalezy stosowa¢ kubeiki z ruchomym dnem.,

Przy zastosowaniu przenos$nikéw do innych materiazdéw nalezy
uzgodni¢ mozliwod¢ ich stosowania z wykonawecg dokumentacji
tj. Biurem Projektowo~-Konstrukeyjnym "ZREMB" lub z posiada-
czem dokumentacji -~ Fabryks: Maszyn Odlewniczyche.

Podstawowe parametry przenosnikéw kubelkowyeh oraz giéwne dane

techniczne przedstawiono w, tablicy 1 i 2,

Wydajna¢ przendnika kubetkowegoi6 t/h
W punkcie 5 dobrany zostat: OPK 16

Charakterystyka OPK 16 (ha podstawie tablic: 1833):
Typ kubetka:sredniogkboki (C)
Szerokac¢ kubetka:b = 160 mm
Pojemnd¢ kubetka:Vy = 2 dnt
Rozstaw kubetkow — podziatkaFy,, = 0,45 m
Srednica lgbna napinajcego:Dynap = 500 mm
Predkos¢ tasmy: v = 1.6 m/s
Zastosowanie: materiaty formierskie
Wysokas¢ uzyteczna (zasyp-wysyp): 2,65H,;. < 30 m,przyjmuj ¢ Hy; =12 m

Wydajndi¢ przendnika: Q = 16 nmi/h => Q, = 24 t/h
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13.2 Dobdr i obliczenia przeswika kubetkowego.

Tab. 13.2. Wydajnig w zalenosci od wielkasci kubetka.

-a) . s A
AN
Charakli‘erysfykcr l Tl m‘;é:}&y przemosnika
; g S| pi o ]
Typ Typ :Z’-C}:SC ! ‘?‘; a viysuypem) .
preenosckal  kubetke blé:!’?evmt} * NS Huz  ImlQp [7/010p L il
poKk-16| || oo 265cHcan 16 24
srecfmbg&:bak: C R T P T
DPK-25 T [28¢Hc30) 28 37.8
S 260 9 ‘
_?ifjjf____‘g_fg ok M) E 25¢HL 30 40 50
3 €
0Pk - BD 355 & |easgHgsg 60 80
o ,
0PK-100| . hiinglybeb] £ 500, k. ﬁm«s& 00 150
DPK- 160 S laocucanl B0 240
P 630 e P e LB
UPk- 250 Q!’Eboki L} 2 Q{f-.-‘fé 30 250 3?5
Tab. 13.3. Charakterystyczne wielkoprzengnikoéw kubetkowych.
. ; Liegne .
Typ Kubetki ___| taskhowe | Mechamzm pedny
preenod Szerokose Typ Pojernnast Rozslow Sredrica | Preclkost’
_ kubetkow - tasm
e Yubetka kubefka_ Podaiatkey \bebna nap ™ H
" |b Cmem] ' We [T Cmd D Cmily LThs]
OPc-16  16p , + 2 045 500
Sredmia- | L [ g
0Pk-25 gtebok’ g
250 : 16
DPK-40 Glebokr | D | ~ 815 065 720
OPk-BO| 355 | 1o
OPk-i00) 50p  |Sredrmio- | C | 20 085
DPK-150 e 980 2
——1 63D %21 pes
OPk-25(] !E‘fabtﬁki' | I 38,7 |
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13.2 Dobor i obliczenia przefiwika kubetkowego.

W przenoénikach kubetkowych zastosowano dwa rodzaje nape-
déw ¢ stacjonarne /rys.1/ i podwieszone /rys.2/. Zakres
stosowania tych napgdéw dla poszczegdlnych przenodnikéw,

w zaleznosci od szerokodci kubelka oraz wysokosci uszytecz-
nej, podaje tablica 4,

Wydajnos¢ przenodnika Qp obliczono przy wspdiezynniku
zapeinienia kubetka ¥ = 0,7 /napeinienie 70%/ dla piasku
formierskiego o masie usypowej Y = 1,5 t/ms.

Przy przeliczeniu wydajnodéci korzystano ze wzoru

A

k
C - -
ép 3,6 . Y, j',y/ / t/h/

gdzie @
-~ wydajnoéé przenodénika w t/h

Q
P - 3
V. - pojemnoé¢ kubelka w dm

=
i

rozstawienie kubeikdéw /podziatka/ wm

predkoéé 4falicucha w m/ s

masa usypowa materiaidéw formierskich w t/m3

"Qgﬂ il
i

wspbdtezynnik napeinienia .

Przy stosowaniu materiaiéw formierskich o innej masie
usypowe] lub innym wspdéezynniku napeinienia, wydajneéd

przenosnika Qp nalesy odpowiednio skorygowac,

DANE OBLICZENIA WYNIKI
Vi =2 dn? Y/
Tk =0,45m Q, =36 EIT “ W, I th
Viub = 1,6 m/s ) kub
y=15t/nd Q, =360--- (161507 =2688 t/h Q= 26,88 t/h
y=0,7 045
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13.2 Dobdr i obliczenia przeswika kubetkowego.

Tab. 13.4. Charakterystyczne wielkonapgdow.

u a B g a
iy | 31 4 SRR )
HEMIEIE R IR E IR I ]
RIS 188 Q82| ¥8 L4392 2 ¢
SRS 2P TR 8% |[FFe8] 9 < B

3;3 LA IR R I P Q Q a & Sl 8l 2 E
& lmm [ = m kW Fi — [P M .
. o2 | 3 2~ 250 1 K-021000-04
S 12-18 | 4 253 K- 021000-05
X 18+24 . 5
o : - = )
‘ g L0 55 K-D21000~ 09
" . dn 12 2Kk ~325
N 1218 ;
1
X 189+24 | 75 . | K-D21000-11
S 250 24+30 | 11 |KWON-400 1500 m,_:{_—gmg_f‘g 14
002 | 55 | zp-3p5 02100009 |
N p Lrz=18175 | 321 K-D21000- 11|
X 18+24 | 11 S| |K-021000-14
S 24+30 | 15 \k-021000-17
B2 | 11 |ywpw-4008 vratd |
Q 7-13 NIN k-021000-14
0 | 355 =
X 824 | 15 ‘ ) K-021000-17
S 24+30 | 18.5 r«oma&a 20
& g R K-021000-16_|
%3 500 ‘ 12-18 | 185 |kwDN-500 K-021000-21_
X ‘ 18+24| 22 ] \r-021000-23"
S 2430
oo 12 .
@Q 2-16 30 _ K-022000-30
e{ e 253 | 1000| 2
2y = KWDN - 650 D————
MMMMM 1 a0 b 24+30| 37 K-022000- 33
R | ap 12 | 30 -022000 30 |
) g @18 37 K-022000 -33
g | 18+24 | 45 | k-022000-35
24+30 | 55 |kWDN-800 K-022000 - 38
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13.2 Dobor i obliczenia przefiwika kubetkowego.

Tab. 13.5. Wykaz rysunkéw zunifikowanych.

w | Bl o Numery rysunkoly 2estamrieniowych ]
ﬂ & e §
M is 3 E} ‘gﬁ Catony | Cztony | Gtowite | Pomasty \MacowanidProwaciieg
ul S W2 %:a'g normolne wraw- | obudlowy liggnartosind
gl & 8| Ll3a= cze do stropoiv|dia cztond
:?’lg i B e . : x rormalneqo
mm || m _|K0r200000k 012000-00-01000-0GK-015000-00)-016000-00k-017000-,
. do I2
v 160 12~ 18 bt 012000-02%-013000-03K-014000-02 i DISDOD-02|K-DIBDOG-01 K-017000-07
& 18-24 -
= -3 |
o 17
< 1218
X 8-
S "
250 fj ,‘ZG K-012000-03)/-013000-03 1 1000-03 - 01500003 W-017000-03
(e}
Q
= 12-18
)I( n w-016000-03
X 1524
24 30 ]
x o 2]
o 1278
v | 855 Py ;rﬁofzom-wr(—&ram}&m;r—m4000{24 K-015000-64) b-017000- 04
a "5 29 :
24-30 L
. dol?
S 12 .-
C et ;r;\ ;j #-012000-05\-013000-05 k- 014000 05 015000-05 01700009
& 18-~ c4 | _‘
< 24-30
- N
= 12|
';"‘ jgiﬁ ; ) _(1;
%f "8. 24 :'foEO&U 75
Q .
630 %_355-;3?2- K-012000-08k-DIGO-06 - 014000-06 - 015000-06 W OIT0006
(85 ] PRl ‘ !
& p |2:-18]
X 18 _24)
S R
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13.2 Dobdr i obliczenia przeswika kubetkowego.

Tab. 13.6. Wykaz rysunkow zunifikowanych.

. Numery r sunkow zeslawneriowych
-0 - >
o Ry u -ﬁ 5 g Prowadrvee) Mocoweinie | Mocoweinie| Nepedy Nopedy  |Hechamzmy
= % [ 8 % S S{ergna tasm{ napedoiv | napedoiv |podknesz, | stagiorarne! pedne
'§ 598 : '9,,%": oo czbonu |stagjonar- | podiiésza-
& A2 R BN wyrawnowes] rych nych
S 8mm | — | ™ W018000-D0)-019000-DO}K-020000-00K-021000-00K-D22000-01Y-024000-00
dof2 | -020000:041-021000-0 - K-024000-2
% 8- 24 e 020000-12 k-024000-2%
= ¢ @4=30 (02100009
: |_0b 12}
Q 2+ 181 1 02000003 02400013
v 1824 fozioo-1y N |
=¥ ;
S osp L 12430 praponaa -020000-13 K-021000- 14| 02400023
do P K-021000-09 "
ey 020000031 e 02900013
? D 2+, B woziono-y |
! ) ‘
\ 1824 -D20000-6Y 02100014 rraaz@ma
hedl 2 30 r 02100017
. j{d" < N x-021000-1
‘0 1355|2218 ko004 0200000 ————— K-02400014
X 16 24| K-021000-17 R
S| | Hex y-020000-144-021000-20) 02400024
. i e 021000-15
© |aop)| ¢ 228 pigom-af H-020000 05K 02100021 H-024000-15
3 1824 | L -021000-23 |
> N FDawony N
S| | |- e 01900015\ R S
‘ o 12 A
e ] k0220003
S 2+ 1) ' i
X 6-2¢ . e
24 pap |- 24300\ cuarpnol 019000 06, ?qm 2@_ K-Q24000- 15
 dofz - 07007
& 1 s \ o
i 1824 \ pocaonas
S 23 bt (19000 15 VR s L
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13.2 Dobor i obliczenia przefiwika kubetkowego.

Tab. 13.7. Wykaz rysunkow zunifikowanych.

1 ¥ , Nurnery rysunkoiw zestawieniowch |
L §“; ‘:‘; :‘g’ g ‘ﬂcchum;zmg Ef&rr’.:ﬂnt{._{ Jamek Stapy '!‘t}':/E”?C’?TﬂJS"‘ Urzqdlzenit
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o 12 3 |
O Vo | 12718 e pa000-12- 04200012 DAO00-020K-GHODD-NDK- 1200040
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X
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g 2-18 KD4200013  eoreooony
L 18 =24
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17 ‘
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O e :
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3 125’[97—?- '
s |so|e b= :4 I 032000-15) D42 005 K- DASD0-05 0k-DiOD3A0K-Cr2000-
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% 2430
- aole
® 1218 '
| =g -042000-16 0kG12000-08
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s
- © leso |12 30y paorpnis K-D43000UGER- OHO00-05-
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X 7y s k04200029 | - 01200067
X 8+ 24, \
S 20307
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13.2 Dobdr i obliczenia przeswika kubetkowego.

13.2.2. Obliczenia i kojarzenie zespotoéw. Przyktadee obliczenia.

Do zaprojektowania przenosnika. potrzebne sg nastepujace dane :
- wydajnos¢ przenodnika

- wysokos¢ usyteczna,

Na pedptawie tych danych projektant dobiera szerokosé¢ kubeika
z tablicy 1 i wielkes¢ napedu z tablicy 3,

Projektant powinien wyliczy¢ tylko ilod¢ elementéw noénych.

Ilos¢ elementdéw nodnych zalesy od wysokosci podnoszenia,

41,2, Sposoby liczenia ilodci elementéw nosnych,

Do wyliczenia 1losdci elementdw siuszy nastepujgey przykiad :

~ wiellkoéé przenodénilka [fszerokodé kubelka/ np. b = 355 mm

- wysokoéé uzyteezna np. L 20 m /odlegtod¢ miedzy zasypem

a wysypem/. -

Dla tyeh danych z tablicy 2.

- podziatka /rozstaw kubeikéw/ T = 0,65 m

- €rednica kota pednego D = 0,72 m

a/. wyliczenie odlegiosci miedzy mechanizmem pednym a napinajacyn
H=H, +/by-h /[ +ec

/h ~ b, / - wymiar ge stopy patrz str, T1

c - wymiar z giowicy patrz str, 39
H=20+/1,65= 1,18/ + 1,325 = 21,795 m

b/. dlugosé teoretyczna ciegna tadmowego

L =2H+ 2 .”::.29.'_1?.- /m/

L =221,795 + 2 ===21% =45,85m

- 77/87 -



13.2 Dobdr i obliczenia przeswika kubetkowego.

e/ 11046 elementédw nodnych
L 5 p—
s = s 70 reszta 35 mm
d/, rzeczywista diugosé ciegna tadmowego

L m i ., T+ 3
rz n

7 = naddatek do polaczenia ciegna zamkiem = tabls 5

L., =70 « 0,65 + 0,60 = 46,10 m

e/, rzeczywista wysokodé podnosgenia fodlegiosdé miedazy

osiami bebna napedowego 1 napinzjascego/

H =H-223i.T

bag 2

/u/

H o= 21,795 - 42282 = 42,50

- 5 = 21,620 m

Tab. 13.8. Naddatek na pokenia atgna zamkiem.

szerokai¢ kubetka 160 250 355 500 630
b mm

wielkos¢ naddatku 45 60
Z, mm

Na podstawie szerokéci kubetka dobieram wielkas¢ naddatku na poaczenia: z = 45 mm
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13.2 Dobdr i obliczenia przeswika kubetkowego.

Tab.13.9. Charakterystyczne wymiary wyniag z konstrukcji przersaika kubetkowego.

Szerafos’é 1650 250 55" ] 500 530 |
s o T o B, W SR, T e . S .. WO
b?mir:_? \Srechioglebaki f;?;ﬁ’;ﬂgrgbgh :’refw'agf‘e boki éredm‘ogf‘gb(m“z;ﬂ%’gﬁ* gleboks
H 2004 E800 .
i A gsa | g5  twoad - | 1350 |
ha 1000 1080 1180 1400 | 1754
ha | 1360 1500 650 | 160d | 200
S 200 350 430 500 ¢
L 430 550 750 . ea0 R
Lz 8z2a 950 1250 1350 1404
L3 862 1020 1286 1471 1559
A 7180 1430 1850 2150 2160
A 370 500 E50 &50 G807
¢ 460 580 760 260 Hoa
7 545 668 | &58 1028 1260
\ ay 1050 1360 17500 2000
NI 270 370 520 vog | 820 |
E ™ 183 195 | 7202 208 B}
Lo 17 6 7 g | 10 T
oL 160 /47 /4G 156 150
§ | G 2 3 4 5 £
E éd, 14 : : 16
Ny /6 20 26 30 az
x| C 1180 1450 1930 . 2200 2260
: 7] 400 520 o0 g00 | 1080
2 1120 1380 1840 21aa 2140
r 340 450 605 KO0 960 ]
n ' vy 480
[ daz 22| % e
X2 N ; g
£ 328 360 - 400 460 546
£ 230 330 440 500 706
ae 293 |  3z0 355 410 486
bz 160 250 350 500 580
.. 120 125 1od 130
lo¢3 | ez 3
w V100 [ rs5 | zoo 325 | 160
T 2. ' “
£ 15 | z20 B 25 | 3d
A3 " 7 i 11
 Masa - T ; ' ;
stopyrkgy | - 3740 | 5360\603a | 7440 12640  l1g58.0(9r90
Nr rys. B .
stopy  |DK0I1000-01 {0K-Q11000-02\0K-011000-03{0K-011000-040K-011000-05

f) obliczenie zapotrzebowania mocy

P=Q,[H, [C kwW
gdzie:
Qp- wydajnai¢ przendnika kN/s (naley przeliczy wydajna¢ z t/h na kKN/s)
C- wspotczynnik oporéw ruchu; C = 2,2+2,5
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13.2 Dobdr i obliczenia przeswika kubetkowego.

13.2.3 Obliczenia i kojarzenie zespotow.

DANE OBLICZENIA WYNIKI
ad a)
Hy:=12m H=Huz'+(h3_hl)+c
h1:0,77m H:12+ — 77+ :1 7 H:13,76m
h =135 m (135- 077)+ 118=1376m
c=1,18m
ad b)
L=2mH +202 D
H=13,76 m 2
D=04m L =201376+ 25L[20’4 = 2876 L=28,76m
ad c)
L
i=—
— Tkub
L=28,76 m 2876
Tkuo = 0,45 m i==——=639m i=63,9m
045
ad d)
i = 6319 m er :i EI-kub IIn
z,=045m L,, = 639(D45[D45=1294 m Lrz=12,94 m
ad e)
H=13,76 m Ho=H -7 e
L=28,76 m 2
i=63,9m H =1376- 28,76-639[ 045 ~1376m H,, = 13,76 m
rz 1 2 1
ad f)
mnaznik przeliczagcy z t/h na kN/s:
t_10N 1 kN
h 360(s 36C s Qp=0,075
Qp = 26,88 t/h t kN kN/s
Q, = 26,88E =0,075—
s
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13.2 Dobdr i obliczenia przeswika kubetkowego.

Q, = 0,075
kN/s
Hyu =12 m
cC=23

P=Q,H, [T
P=0075(12[ 23= 259 kW

P =2,59 kW
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14. Tabelaryczne zestawiesi®dkow transportowych. Dobor oczyszczarek wirnikotvy

14. Tabelaryczne zestawienigrodkow transportowych. Dobér oczyszczarek wirnikowgh.

<<

Rodzaj przenenika wydajnd¢ zapotrzebowanie na moc, kV,
wozkowy 95 — 238 wozkow/h 43
tasmowy 71 nilh 5,55
kubetkowy 26,88 t/h 2,59
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15. Oczyszczarki.

15. Oczyszczarki.

Rys. 15.1. Oczyszczarka wirniko-sto’rowa OWS firfechnical [17]

Tab. 15.1. Typoszereg OWS firmy Technical [17]

OWS 900 OWS 1000, OWS/D 150 OWS/D 2500
srednica (@) mm 900 1000 1500 2500
wysokas¢ (h) mm 400 700 800 700
ilos¢ stotdw roboczych szt. 1 1 2 2
NGSNOSC stotu N 3000 5000 10000 5000
roboczego
ilo$¢ wirnikow szt 1 5 5 5
rzutowych
moc zainstalowana
wraz z uktadem kw 8,3 19 25 28
odpylania
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15. Oczyszczarki.

[

Rys. 15.2. Oczyszczarka wirnikowasitaowa OWT firmy Technical. [17]

Tab. 15.2. Typoszereg OWT firmy Technical. [17]

Objetos¢ zatadowcza

. m 0,2 0,4
oczyszczarki
Maksymalna masa jednego kg 160 400
tadunku
Moc zainstalowana kw 12 18
Wymiary pojedynczego przedmiotu
minimalny mm 16 x 16 x 16 16 x 16 x 16
maksymalny mm 300 x 300 x 30( 300 x 300 x 3(

DO

- 84/87 -



15. Oczyszczarki.

Rys. 15.3. Oczyszczarka wirnikowa-zawieszkowa OW2Zy Technical. [17]

Tab. 15.3. Typoszereg OWZ firmy Technical. [17]

Typ | | 03x10 | 05x1,0 | 0,6x1,5
Wymiary oczyszczanych przedmiotow
szerokac (b) mm 300 500 400
wysokas¢ (h) mm 1000 1000 1500
ilos¢ wirnikdw rzutowych szt 4 4 4
moc zainstalowana wraz z
uktadem odpy_lanla, bez KW a1 58 62
przendnika
podwieszonego
separacjdrutu powietrzna kaskadowa jednostopniowa lub dwarstiwa
rodzaj ruchu przerioika . : :
podwieszonego ruch cagty z ptynm regulacg 0,5 — 2m/min
Wymiary gabarytowe
A mm 4200 4400 5000
B mm 2600 2800 3200
H mm 5300 5500 6300
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15. Oczyszczarki.

Rys. 15.4. Zasada dziatania OWZ firmy Technical] [1
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