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(57)  Sposéb kierowania procesem zapetniania
wneki formy ciektym metalem z zastosowaniem
przegrody, znamienny tym, Zze najpierw okresla
sie grubos¢ scianki przegrody (2, 4, 6) przez zba-
danie zalezno$ci czasu jej rozpuszczania od ro-
dzaju materiatu oraz temperatury ciektego metalu
wlewanego do zbiornika (1), a nastepnie na dro-
dze cieklego metalu od zbiornika wlewowego (1)
do wneki formy odlewniczej (9) umieszcza sig, co
najmniej jedng przegrode (2, 4, 6), ktéra rozpusz-
czajac sie w wyznaczonym czasie Kieruje stru-
mieniem cieklego metalu do wybranych miejsc
formy (9) w ustalonej kolejnosci.
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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposéb kierowania procesem zapetniania wneki formy ciektym me-
talem, znajdujacy zastosowanie w odlewnictwie.

Proces zalewania wneki formy cieklym metalem dzieli sie na trzy okresy: rozpoczecie zalewa-
nia, wypetnianie gtdwnej czesci wneki oraz koricowa faza zalewania.

Najczesciej wady odlewnicze powstajg w poczatkowym i koncowym okresie zalewania.
W pierwszym okresie, ktéry zwigzany jest rbwnoczesnym zapetnianiem zbiornika wlewowego i kiero-
waniem pierwszych porcji ciektego metalu do wneki formy istnieje duze prawdopodobiehAstwo przedo-
stania sie do wneki zuzla, co prowadzi do powstawania wad w postaci zazuzleh. Ograniczenie ten-
dencji do przenoszenia zuzla w gtgb wneki osigga sie na drodze podzielenia tego okresu na faze wy-
petniania zbiornika wlewowego i rozpoczecia przeptywu metalu w ukfadzie wlewowym, poprzez chwi-
lowe zamykanie otworu wyptywowego w zbiorniku wlewowym. Zamknigcie wyptywu dokonuje sie przy
pomocy recznych zatyczek, wykonanych w postaci preta, na kohcu ktérego umieszczony jest korek
ceramiczny lub przez umieszczenie na otworze w dnie zbiornika swobodnie spoczywajacych korkow
o ksztatcie kuli, wykonanych z masy formierskiej. Kule te uniemozliwiajg przedostawanie sie ciektego
metalu do uktadu wlewowego az do chwili, kiedy na skutek dziatania sit wyporu zostang wypchniete
na powierzchnie ciektego metalu. Przy zamykaniu wyptywu przy uzyciu zatyczek pracownik obstugu-
jacy zalewanie form przytrzymuje recznie zatyczke w zbiorniku az do chwili, kiedy zostanie on napet-
niony ciektym metalem. Reczne zatykanie otworu wymaga dodatkowej obstugi i jest ucigzliwe,
a przede wszystkim niebezpieczne dla pracownika obstugujacego zatyczke. Stosowanie kul jest za-
wodne, poniewaz przy nieprawidtowym skierowaniu strumienia ciektego metalu z kadzi do zbiornika
wlewowego dochodzi do przedwczesnego otwarcia otworu wlewowego i wptyniecia do formy wraz
z metalem zuzla. Ponadto korek w postaci kuli moze pulsujgco otwiera¢ i zamykaé otwér w dnie zbior-
nika wlewowego, co powoduje przerywanie procesu zalewania, i prowadzi do powstawania wad odle-
wow, takich jak zimne krople i niespawy.

W koncowej fazie zalewania zwiekszajace sie opory przeptywu metalu we wnece formy i obni-
zenie sie roznicy poziomow metalu powoduje wyrazne obnizenie szybkosci wypetniania wneki formy i
podnoszenia sie lustra metalu we wnece formy, a ponadto nastepuje oziebianie sie lustra metalu we
wnece formy. Te zmiany kinetyki zapetniania wneki formy prowadzg do powstawania takich wad, jak:
niedolew, fatda, niespaw.

Znane z polskiego opisu patentowego nr 109 951 urzadzenie do grawitacyjnego zalewania me-
talem cieklym piaskowych form odlewniczych, sktadajace sie z kadzi do zalewania z zamykanym wy-
lewem dennym zatyczka, charakteryzuje sie tym, ze zbiornikowi wlewowemu kazdej formy odlewnicze;j
jest przyporzadkowana posrednia wkiadka lub nakfadka, ktéra w potozeniu zalewania przylega do
wylewu dennego kadzi do zalewania i do zbiornika wlewowego formy. Pojemnos$¢ wydrazenia, utwo-
rzonego przez zbiornik wlewowy i/lub posrednig naktadke musi by¢ wieksza od pojemnosci otworu
wylewowego wylewu dennego zamknietego zatyczka. Urzgdzenie to pozwala na dostosowanie ilosci,
jak réwniez predkosci zalewania wyplywajacego metalu do przepustowosci formy odlewniczej, a takze
uniemozliwia utlenianie ciektego metalu.

Ponadto znany jest z polskiego opisu patentowego nr 124 181 uktad wlewowy formy odlewni-
czej, ktdrego komora reakcyjna lub zbiornik wlewowy sg wypetnione w czesci modyfikatorem, a wylot
zbiornika lub komory jest przystoniety catkowicie przegroda korzystnie w postaci kilku warstw stalowe;j
blachy lub kartonu. Pozwala to na stworzenie korzystniejszych warunkéw rozpuszczenia modyfikatora
i uzyskania lepszej jakosci metalu.

Celem wynalazku jest opracowanie sposobu kierowania procesem zapetniania wneki formy cie-
klym metalem, ktory uniemozliwia powstawanie wad odlewow i powoduje podwyzszenie uzysku metalu.

Sposéb, wedtug wynalazku, polega na tym, ze najpierw okresla sie grubos¢ scianki przegrody
przez zbadanie zaleznosci czasu jej rozpuszczania od rodzaju materiatu oraz temperatury ciektego
metalu wlewanego do zbiornika, a nastepnie na drodze ciektego metalu od zbiornika wlewowego do
wneki formy odlewniczej umieszcza sie, co najmniej jedng przegrode, ktéra rozpuszczajac sie
W wyznaczonym czasie kieruje strumieniem ciektego metalu do wybranych miejsc formy w ustalonej
kolejnosci.

Zaletg sposobu, wedtug wynalazku jest ograniczenie ilosci wybrakowanych odlewodw, podwyz-
szenie uzysku metalu w wyniku stosowania prostszych i mniejszych uktadéw wlewowych oraz nadle-
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wow. Ponadto sposdéb ten umozliwia spokojne zapetnianie form z wielopoziomowym uktadem wlewo-
wym, co zapobiega powstawaniu wad, gtéwnie pochodzenia gazowego.

Przedmiot wynalazku zostat uwidoczniony na rysunku, na ktérym fig.1 przedstawia wykres za-
leznosci wptywu grubosci Scianki przegrody na czas jej roztapiania przy temperaturze zalewania
1350-1400°C, a fig. 2 - forme odlewniczg z umieszczonymi w ukfadzie wlewowym przegrodami.

Wykres zaleznosci wptywu grubosci scianki przegrody na czas jej roztapiania opracowano w ten
sposob, ze w ukfadzie wlewowym umieszczono przegrode z blachy stalowej lub miedzianej. Nastep-
nie do ukfadu wlewano ciekte Zeliwo tak dtugo, az przegroda zostata roztopiona i metal zaczat wpty-
wac do wneki formy, przy czym pomiary wykonywano dla réznych grubos$ci przegrod.

W uktadzie wlewowym umieszczono trzy przegrody wykonane z blachy stalowej, przy czym na
dnie zbiornika wlewowego 1 usytuowano przegrode 2 o grubosci 0,5 mm, w gérnym wlewie doprowa-
dzajacym 3 umieszczono przegrode 4 o grubosci 0,8 mm, a w Srodkowym 5 przegrode 6 o grubosci
0,5 mm. Ciekly metal wprowadzony do zbiornika wlewowego 1 po roztopieniu w ciagu 8 sekund prze-
grody 2 poprzez wlew gtdéwny 7 i dolny wlew doprowadzajgcy 8 wptywa do wneki 9 na od lew tulei.
Nastepnie po 8 sekundach roztapia sie przegroda 6 i metal sSrodkowym wlewem doprowadzajgcym 5
wptywa do wneki 9, a po 20 sekundach nastepuje roztopienie sie kolejnej przegrody 4 i wptyniecie
metalu gérnym wlewem doprowadzajacym 3 do nadlewu 10, przez ktéry zostaje wypetniana gérna
czes¢ wneki formy 9. Zastosowanie przegrody 2 w zbiorniku wlewowym 1 spowodowato, ze zuzel nie
przedostawat sie do wlewu gtéwnego 7 i wlewdw doprowadzajgcych 3, 5 i 8 oraz do wneki formy 9,
natomiast przegrody 4 i 6 kierowaty strumieniem cieklego metalu w odpowiedniej kolejnosci podczas
procesu zapetniania wneki formy 9. Uzyskano odlew tulei bez jakichkolwiek wad, prawidtowo zasilany
przez nadlew, co pozwala na zmniejszenie jego gabarytow i ciezaru i umozliwia podwyzszenie uzysku.

Wykaz oznaczen na rysunku
1. zbiornik wlewowy

2. przegroda

3. gérny wlew doprowadzajacy

4. przegroda

5. Srodkowy wlew doprowadzajacy
6. przegroda

7. wlew gtéwny

8. dolny wlew doprowadzajacy

9. wneka formy

10. nadlew

Zastrzezenie patentowe

Sposbdb kierowania procesem zapetniania wneki formy ciektym metalem z zastosowaniem
przegrody, znamienny tym, Ze najpierw okresla sie grubos¢ scianki przegrody (2, 4, 6) przez zba-
danie zaleznos$ci czasu jej rozpuszczania od rodzaju materiatu oraz temperatury cieklego metalu
wlewanego do zbiornika (1), a nastepnie na drodze ciektego metalu od zbiornika wlewowego (1) do
wneki formy odlewniczej (9) umieszcza sie, co najmniej jedng przegrode (2, 4, 6), ktéra rozpuszcza-
jac sie w wyznaczonym czasie Kieruje strumieniem cieklego metalu do wybranych miejsc formy (9)
w ustalonej kolejnosci.
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Rysunki
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