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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposdb otrzymywania dwuwarstwowych rdzeni piaskowych, ko-
rzystnie pustych w srodku, znajdujgcy zastosowanie w odlewnictwie.

Elementy form piaskowych, a szczegdlnie rdzenie wewnetrzne powinny charakteryzowac sie sze-
regiem cech i wtasciwosci technologicznych, ktére trudno jest uzyskac, jesli sg wykonane z jednolitej
masy. Oczekuje sie, aby rdzenie charakteryzowaty sie duzg wytrzymatoscig, do czego konieczne jest
silne zageszczenie masy i rownolegle dobrg przepuszczalnoscig, ktéorg mozna osiggngc przy stabym
zageszczeniu. Dla nadania powierzchni odlewow duzej gtadkosci nalezy stosowac¢ osnowe piaskowg
drobnoziarnistg, co, podobnie jak silne zageszczenie, prowadzi do utraty podstawowej cechy rdzeni,
jakag jest przepuszczalnos¢. Dlatego zaréwno formy piaskowe jak i ich elementy, jakimi sg rdzenie po-
winny by¢ wykonywane, jako konstrukcje dwuwarstwowe. Masa stosowana na warstwe przypowierzch-
niowg czyli przymodelowa, jak i stopien jej zageszczenia powinny by¢ inne niz masa wypetniajgca i jej
zageszczenie w strefie sSrodkowej rdzenia lub formy.

W praktyce odlewniczej niekiedy wykonuje sie formy jako dwuwarstwowe, szczegodlnie w odlew-
nictwie staliwa, gdzie mase przymodelowg sporzadza sie nie z piasku kwarcowego, jako osnowy, ale
z odpornego termicznie piasku chromitowego. Formy takie wykonywane sg recznie, co utatwia tech-
niczne ich wykonanie w wersji dwuwarstwowych. W przypadku wykonywania rdzeni w technice zme-
chanizowanej, w ktorej rdzennica wypetniana jest masg rdzeniowg na drodze nadmuchiwania lub
wstrzeliwania, wytwarzanie rdzeni dwuwarstwowych jest trudne. Znane jest rozwigzanie, ujawnione
w artykule Jozefa Danki pt. ,Technologia wstrzeliwania dwuwarstwowych form i rdzeni” dostepnym w in-
ternecie na stronie
http://www.kmasz.odlew.agh.edu.pl/Do%20pobrania/mat%20dyd/rdzenie 2w.pdf, polegajace na réwno-
czesnym wdmuchiwaniu lub wstrzeliwaniu dwdéch rodzajéw masy do jednej rdzennicy przy uzyciu zinte-
growanej, podwaojnej gtowicy. Z dyszy centralnej wstrzeliwana jest masa wypetniajgca, a z dyszy po-
bocznej masa przymodelowa. Takie rozwigzanie jakkolwiek jest technicznie wykonalne, to jednak
w praktyce kitopotliwe i nie znalazto zastosowania.

W opisie patentowym PL 198254 B1 ujawniono forme odlewniczg, sktadajgca sie z zewnetrznych
czesci formujgcych, wiozonych w nie rdzeni wewnetrznych z materiatu formierskiego i zamykajgcego
i zamykajgcego rdzenia wierzchniego, przy czym powierzchnie zewnetrznych czesci formierskich i po-
wierzchnie rdzeni wewnetrznych oraz rdzenia wierzchniego tworzg wspdlnie wneke formy. Wielowar-
stwowg forme uzyskuje sie w wyniku mechanicznego uktadania kolejnych warstw rdzeni, a nie w wyniku
wytworzenia w rdzennicy dwuwarstwowego rdzenia.

W opisie patentowym CN 105689652(A) podano, ze do wytwarzania wentylowanych tarcz ha-
mulcowych wykorzystuje sie rdzen, sktadajgcy sie z dwdch warstw, ktdre sg takimi samymi segmentami
(rdzeniami) zespotu rdzeniowego. Rdzenie sg rozdzielone dodatkowym, trzecim rdzeniem. Celem tego
rozwigzania jest mozliwos¢ wykonywania dwoch odlewdw jeden nad drugim w pojedynczej wnece
formy, co powoduje zwiekszenie wydajnosci. Mechanicznie zmontowany zespét rdzeni ma dwie war-
stwy, ale sg to dwa jednakowe jednowarstwowe rdzenie usytuowane we wnece formy jeden nad drugim.

Celem wynalazku jest opracowanie sposobu otrzymywania rdzeni piaskowych, korzystnie pu-
stych w $rodku, jako elementéw form odlewniczych, o dwuwarstwowej strukturze budowy osigganej
dwuetapowo z réznigcych sie mas, dzieki czemu rdzenie charakteryzujg sie korzystnymi cechami tech-
nologicznymi i uzytkowymi.

Sposdb otrzymywania dwuwarstwowych rdzeni piaskowych polega na tym, Zze najpierw w rdzen-
nicy posredniej z gruboziarnistej masy rdzeniowej o Srednim uziarnieniu do 0,3 mm wykonuje sie seg-
ment wewnetrzny rdzenia wtasciwego, ktéry poddaje sie utwardzeniu. Nastepnie segment ten umiesz-
cza sie w rdzennicy wtasciwej, a po jej ztozeniu i zamknieciu napetnia sie drobnoziarnista masg rdze-
niowg o uziarnieniu do 0,2 mm i poddaje utwardzeniu, uzyskujgc na warstwie segmentu wewnetrznego
warstwe zewnetrzna.

Zaletg sposobu wedtug wynalazku jest to, ze uzyskuje sie lepszg gltadkos¢ powierzchni odlewéw
i wybijalnos¢ rdzeni, co ogranicza ilos¢ odlewdw wadliwych z tytutu porowatosci gazowych, zytek, przy-
palen, itp. Rdzen wykonany dwuetapowo uzyskuje wytrzymatosé technologiczng bardzo szybko, co
umozliwia wczesniejsze wyjecie go z rdzennicy, skutkujgce znacznym skréceniem czasu jego wykona-
nia. Ponadto rdzen duzo wczeéniej osigga wytrzymato$¢ koncowg, co powoduje, ze wczedniej moze
by¢ wtozony do formy i zalany cieklym metalem. Dodatkowo wystepuje mniejsze zuzycie masy rdzenio-
wej, krotszy czas utwardzania, mniejsze zuzycie sktadnikow wigzgcych mase oraz zwiekszona zdolnos¢
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do odprowadzania gazéw. Rdzeh wykonany dwuetapowo uzyskuje wytrzymatos¢ technologiczng bar-
dzo szybko, co umozliwia wczesniejsze wyjecie go z rdzennicy, a zatem skrocenie czasu wykonania.
Podobnie duzo wczesniej rdzen osigga wytrzymatosc¢ koncowa, a wiec wczesnie moze by¢ wiozony do
formy i zalany metalem.

Przyktad.

Sposoéb otrzymywania dwuwarstwowego rdzenia piaskowego w ksztatcie tulei jednostronnie za-
mknietej o sSrednicy wewnetrznej rownej 45 mm i Srednicy zewnetrznej wynoszgcej 75 mm oraz dtugosci
540 mm polega na tym, ze w pierwszym etapie w jednownekowej dzielonej rdzennicy posredniej wyko-
nano segment wewnetrzny rdzenia poprzez wstrzelenie masy rdzeniowej o sktadzie: osnowa — piasek
kwarcowy o sredniej wielkosci ziarna d. = 0,24 mm, spoiwo — poliuretanowa zywica o nazwie handlowej
Permacure 705A firmy Eurotek Foundry Products Limited w ilosci 0,70% wagowych w stosunku do ilosci
osnowy oraz aktywator o nazwie handlowej Permacure 905 réwniez firmy Eurotek w ilosci 0,60% wa-
gowych w stosunku do ilosci osnowy, ktdérg poddano utwardzeniu poprzez przedmuchiwanie przez
okres 40 sekund mieszaning powietrza i dwumetyloetyloaminy DMEA w ilosci 0,10% wagowych w sto-
sunku do ilosci zywicy. Uzyskano segment stanowigcy warstwe wewnetrzng rdzenia wtasciwego. Na-
stepnie w drugim etapie segment ten umieszczono w jednownekowej rdzennicy wtasciwej, ktérg usta-
wiono pod gtowicg strzatowg strzelarki. Z kolei przystgpiono do napetniania rdzennicy masg o skfadzie
jak powyzej, z tym, ze zastosowano jako osnowe piasek kwarcowy drobnoziarnisty o sredniej wielko$ci
ziarna wynoszgcej 0,20 mm, po czym rdzeh poddano utwardzaniu na drodze przedmuchiwania miesza-
ning o sktadzie i przez czas jak podano w pierwszym etapie. Otrzymano na warstwie wewnetrznej war-
stwe zewnetrzng, ktéra ma bezposredni kontakt z cieklym metalem. Wykonany w ten sposéb dwuwar-
stwowy rdzen pusty w srodku nie wykazywat wad typu pekniecia, naderwania, niedogeszczenia masy
lub oberwania jego krawedzi.

Zastrzezenie patentowe

1. Sposéb otrzymywania dwuwarstwowych rdzeni piaskowych, znamienny tym, Ze w pierwszym
etapie w rdzennicy posredniej z gruboziarnistej masy rdzeniowej o srednim uziarnieniu do
0,3 mm wykonuje sie segment wewnetrzny rdzenia, ktéry stanowi jego warstwe wewnetrzng,
ktéry poddaje sie utwardzeniu, a nastepnie w drugim etapie segment ten umieszcza sie
w rdzennicy wiasciwej, a po jej ztozeniu i zamknieciu napetnia sie drobnoziarnistg masg rdze-
niowg o uziarnieniu do 0,2 mm i poddaje utwardzeniu, uzyskujgc na warstwie wewnetrznej
segmentu wewnetrznego warstwe zewnetrzng.
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