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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest mechanizm i sposéb kierowania fazg poczgtkowg grawitacyjnego
zalewania piaskowych form odlewniczych ciektym metalem.

W procesie zalewania form odlewniczych cieklym metalem wystepujg dwie fazy: poczatkowa
— rozpoczecie zalewania, podczas ktérego nastepuje wypetnienie ciektym metalem zbiornika wlewo-
wego i uktadu wlewowego i gtéwna — wypetienie metalem wneki formy odtwarzajgcej odlew. Faza
poczatkowa charakteryzuje sie wysokg niestabilnoscig przeptywu metalu, ktéry wykazuje duzg turbu-
lencje ruchu, co prowadzi do jego wymieszania z niesionymi przez metal zanieczyszczeniami, takimi
jak zuzel, tlenki, czastki masy formierskiej, itp. Przeniesienie zanieczyszczen do wneki formy skutkuje
tworzeniem sie wad odlewniczych, ktoére przyjmujg posta¢ wad wewnetrznych w postaci wtrgcenh nie-
metalicznych lub wad powierzchni w postaci zazuzlen, zapiaszczen, strupow, itp.

Jak ujawniono w opisie patentowym PL 194 548 B1 ograniczenie tendencji do przenoszenia za-
nieczyszczen w gigb formy osigga sie na drodze podzielenia okresu zalewania na faze wypeiania
zbiornika wlewowego i faze wypetniania pozostatej czesci uktadu wlewowego i samej wneki formy. Uzy-
skuje sie to przez mechaniczne zamkniecie otworu wlewu gtdwnego, ktdéry umieszczony jest w dnie
zbiornika wlewowego. Otwarcie otworu wlewu gtéwnego podczas zalewania formy jest koncem pierw-
szej poczatkowej fazy i poczatkiem drugiej gtdwnej fazy zalewania. Zamkniecie wyptywu metalu doko-
nuje sie przy pomocy recznych zatyczek, wykonanych w postaci preta, na kohAcu ktérego umieszczony
jest korek ceramiczny, przez umieszczenie na otworze w dnie zbiornika wlewowego swobodnie spoczy-
wajgcych korkéw o ksztatcie kuli, wykonanych z masy formierskiej lub przez stosowanie samoroztapia-
jacych sie przegrdd, najczesciej metalowych.

W pierwszym rozwigzaniu, po napetnieniu zbiornika wlewowego ciektym metalem, pracownik
przytrzymuje zatyczke przy uzyciu odpowiedniego preta i podnosi korek zatykajgcy otwor. W drugim
rozwigzaniu, z umieszczeniem na dnie zbiornika wlewowego nad otworem wlewu gtdwnego swobodnie
spoczywajgcego korka w postaci kuli ceramicznej, korek ten uniemozliwia wptywanie metalu do uktadu
wlewowego az do chwili, kiedy grawitacyjnie, na skutek dziatania sit wyporu, zostanie on podniesiony
do géry. W trzecim przypadku, przy stosowaniu samoroztapiajgcych sie przegréd, otwér w dnie zbior-
nika wlewowego zamykany jest przy pomocy blaszanych lub kartonowych ptytek, ktére ulegajg rozto-
pieniu lub spaleniu po kilkudziesieciu sekundach, w zaleznosci od grubosci ptytki i rodzaju materiatu,
z ktérego zostata wykonana.

Znane z polskiego opisu patentowego nr 109 951 urzgdzenie do grawitacyjnego zalewania cie-
ktym metalem form piaskowych, sktadajgce sie z kadzi do zalewania z zamykanym wyptywem dennym
zatyczka, charakteryzuje sie tym, ze zbiornikowi wlewowemu kazdej formy odlewniczej jest przyporzad-
kowana posrednia wktadka lub naktadka, ktéra w potozeniu zalewania przylega do wylewu dennego
kadzi i do zbiornika wlewowego formy. Pojemno$é wydrazenia, utworzonego przez zbiornik wlewowy
i/lub posrednig naktadke musi byé wieksza od pojemnosci otworu wylewowego dennego zamknigtego
zatyczka. Urzadzenie to pozwala dostosowan szybkos¢ zalewania do przepustowosci uktadu wlewo-
wego i ogranicza utlenianie metalu.

Ponadto znany jest z polskiego opisu patentowego nr 124 181 uktad wlewowy formy odlewniczej,
ktérego komora reakcyjna lub zbiornik wlewowy sg wypetnione w czesci modyfikatorem, a wylot zbior-
nika lub komory jest przystoniety catkowicie przegrodg korzystnie w postaci kilku warstw stalowej blachy
lub kartonu, przy czym wyptyw metalu ze zbiornika rozpoczyna sie po roztopieniu i/lub spaleniu prze-
grody. Rozwigzanie to wptywa na poprawe modyfikacji ciektego metalu.

Celem wynalazku jest opracowanie mechanizmu i sposobu kierowania fazg poczatkowag grawita-
cyjnego zalewania piaskowych form odlewniczych ciektym metalem poprzez sterowanie otwieraniem
otworu wlewu gtéwnego usytuowanego w zbiorniku wlewowym w okresie jego wypetniania ciektym me-
talem.

Mechanizm kierowania fazg poczgtkowg grawitacyjnego zalewania piaskowych form odlewni-
czych wedtug wynalazku charakteryzuje sie tym, ze stanowi go co najmniej jeden samoroztapialny pret
metalowy oraz nierozpuszczalna przegroda, ktéra dociskana jest do otworu wlewu gtéwnego za pomocg
co najmniej jednego preta metalowego, przytwierdzonego do formy odlewniczej, dna zbiornika wlewo-
wego lub wlewu gtéwnego.

Sposdb kierowania fazg poczagtkowg grawitacyjnego zalewania piaskowych form odlewniczych,
wedtug wynalazku, polega na tym, Zze najpierw okresla sie grubos¢ co najmniej jednego samoroztapial-
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nego preta metalowego przez zbadanie zaleznosci czasu jego roztapiania od rodzaju materiatu, z kto-
rego jest wykonany oraz od temperatury ciektego metalu wlewanego do zbiornika wlewowego. Nastep-
nie na drodze ciektego metalu ze zbiornika wlewowego do wlewu gtéwnego umieszcza sie nierozpusz-
czalng przegrode z materiatu o matej gestosci wtasciwej, ktérej ruch ograniczony jest przez co najmniej
jeden samoroztapialny pret metalowy, przytwierdzony do formy odlewniczej, dna zbiornika wlewowego
lub wlewu gtéwnego, ktéry roztapiajgc sie w wyznaczonym czasie powoduje wyptyniecie przegrody
na powierzchnie ciektego metalu otwierajgc otwdr wlewu gtéwnego.

Czas roztapiania preta metalowego zalezy od jego $rednicy, rodzaju materiatu z jakiego jest wy-
konany i temperatury ciektego metalu wypetniajgcego zbiornik wlewowy. Wybierajgc odpowiednig sred-
nice samoroztapialnego preta metalowego decyduje sie o czasie po jakim, liczac od poczatku wypet-
niania zbiornika wlewowego ciektym metalem, zostanie otwarty wlew gtéwny i metal poptynie do wneki
formy. Czas ten dobiera sie odpowiednio do wielkosci zbiornika wlewowego, czasu jego napetniania
i wielkosci odlewu.

Zaletg przedstawionego rozwigzania jest to, ze umozliwia ono zatrzymanie wtrgcen niemetalicz-
nych w zbiorniku wlewowym, dzieki temu, ze w fazie poczgtkowej zalewania otwor wlotowy wlewu gtow-
nego jest zamkniety i wtrgcenia majg czas na wyptyniecie na powierzchnie cieklego metalu. W efekcie
powoduje to ograniczenie ilosci odlewow wadliwych, spowodowanych zazuzleniami lub zapiaszcze-
niami, ktére wystepuja, jako wady zewnetrzne, i w takiej postaci sg niekiedy naprawialne, lub jako wady
wewnetrzne, ktére dyskwalifikujg catkowicie wyréb. Ponadto rozwigzanie wedtug wynalazku eliminuje
obstuge procesu otwierania lub zamykania otworu wlewu gtéwnego przez pracownikéw. Jest to rozwig-
zanie charakteryzujgce sie prostotg w wykonaniu i niezawodnoscig w dziataniu przy otwieraniu sie wlotu
cieklego metalu do wlewu gtéwnego i dalej do wneki formy odlewnicze;.

Przedmiot wynalazku zostat uwidoczniony na rysunku, na ktérym fig. 1 przedstawia wykres za-
leznosci wptywu grubosci preta stalowego na czas jego roztapiania w cieklym zeliwie przy temperaturze
zalewania 1300 i 1350°C, a fig. 2 — mechanizm zamontowany w ukfadzie wlewowym formy odlewniczej
w przekroju wzdtuznym.

Wykres zaleznosci wptywu grubosci preta stalowego na czas jego roztapiania w ciektym Zeliwie
opracowano w ten sposob, Zze do zbiornika wlewowego wlewano ciekte Zeliwo i odnotowywano czas,
po ktérym przegroda wyptywata na powierzchnie zbiornika i metal zaczat ptyngé poprzez wlew gtéwny
do wneki formy, przy czym pomiary wykonywano dla réznych Srednic preta.

Mechanizm kierowania fazg poczatkowg grawitacyjnego zalewania ciektym metalem piaskowej
formy odlewniczej sktada sie z preta metalowego 1 w ksztatcie litery U o srednicy 6 mm, wykonanego
ze stali oraz nierozpuszczalnej przegrody 2 w postaci kuli pustej w $rodku, wykonanej z masy formier-
skiej. Podczas wykonywania piaskowej formy odlewniczej 3 zamontowano w niej wlew gtéwny 4, ktéry
tworzyta rurka ceramiczna o Srednicy otworu ¢ 80 mm i pret metalowy 1 w ksztatcie odwrédconej litery U.
Nastepnie na formie odlewniczej 3 ustawiono zbiornik wlewowy 5 i uszczelniono potgczenie: géra
formy 3 — dno zbiornika 5, a nad otworem wlewu gtéwnego, pod pretem metalowym 1 umieszczono
przegrode 2. Po napetnieniu zbiornika wlewowego 5 ciektym metalem o temperaturze 1350°C pret me-
talowy 1 ulegt nagrzaniu, a nastepnie po 60 sekundach roztopieniu, co spowodowato wyptyniecie prze-
grody 1 na powierzchnie metalu w zbiorniku wlewowym i wypetnienie formy metalem. Uzyskano odlew
bez jakichkolwiek wad.

Wykaz oznaczen na rysunku

1 — pret metalowy

2 — nierozpuszczalna przegroda
3 — forma odlewnicza

4 — wlew gtéwny

5 — zbiornik wlewowy

Zastrzezenia patentowe

1. Mechanizm kierowania fazg poczgtkowa grawitacyjnego zalewania piaskowych form odlewni-
czych zawierajgcy przegrode, znamienny tym, ze stanowi go co najmniej jeden samorozta-
pialny pret metalowy oraz nierozpuszczalna przegroda, ktéra dociskana jest do otworu wlewu
gtébwnego za pomocg co najmniej jednego preta metalowego, przytwierdzonego do formy od-
lewniczej, dna zbiornika wlewowego lub wlewu gtéwnego.
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Sposoéb kierowania fazg poczgtkowg grawitacyjnego zalewania piaskowych form odlewni-
czych z zastosowaniem przegrody, znamienny tym, ze najpierw okresla sie grubosé¢ co naj-
mniej jednego samoroztapialnego preta metalowego przez zbadanie zaleznosci czasu jego
roztapiania od rodzaju materiatu, z ktérego jest wykonany oraz od temperatury ciektego metalu
wlewanego do zbiornika wlewowego, a nastepnie na drodze ciektego metalu ze zbiornika wle-
wowego do wlewu gidwnego umieszcza sie nierozpuszczalng przegrode z materiatu 0 matej
gestosci wiasciwej, ktérej ruch ograniczony jest przez co najmniej jeden samoroztapialny pret
metalowy, przytwierdzony do formy odlewniczej, dna zbiornika wlewowego lub wlewu gtow-
nego, ktéry roztapiajgc sie w wyznaczonym czasie powoduje wyptyniecie przegrody na po-
wierzchnie ciektego metalu otwierajgc otwor wlewu gtéwnego.

Rysunki
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