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Sposéb okreslania sktonnosci metali i ich stopéw
do tworzenia jam skurczowych w odlewach
oraz urzadzenie do okreslania skfonnosci metali i ich stopéw
do tworzenia jam skurczowych w odlewach

Przedmiotem wynalazku jest sposéb okreslania sktonnosci metali i ich stopéw do tworzenia jam skurczo-
wych w odlewach oraz urzadzenie do stosowania tego sposobu, znajdujgce zastosowanie réwniez do pomiaru
ci$nienia wewnatrz odlewu.

Znany sposob okreslania sktonnosci metali i ich stopdéw do tworzenia jam skurczowych polega na tym, Ze
po odlaniu do formy metalu i ostudzeniu go, wyznacza sie¢ masg odlewu i gostosé Zeliwa w materiale zdrowym.

Wadg opisanego sposobu jest dtugi czas, potrzebny do wyznaczania wielko$ci jam skurczowych. Czas ten
jest tak dfugi, Ze wynik uzyskujemy po odlaniu metalu do form. Uniemozliwia to podjecie srodkéw zaradczych,
zmierzajgcych do zmniejszenia sktonnosci metali i ich stopéw do tworzenia jam skurczowych.

Istota sposobu wedfug wynalazku polega na tym, ze po odlaniu ciektego metalu lub stopu do formy
odlewniczej, wypetnia sie powstajgca jame skurczows tworzywem, nierozpuszczalnym w ciektym metalu lub
stopie. Tworzywo to ma temperature wrzenia wyzszg od +temperatury odlewanego metalu lub stopu. Na
podstawie ilosci zuzytego tworzywa oblicza si¢ wedtug znanych wzoréw objegtosé utworzonej kazdorazowo jamy
skurczowej oraz wielko$¢ ci$nienia panujacego w danym momencie w odlewie.

Urzadzenie do okre$lania sktonnodci metali iich stopéw do tworzenia jam skurczowych w odlewach,
sposobem wed{ug wynalazku, sktada sig z ramy, wewnatrz ktérej jest umieszczona rurka kalibracyjna, potgczona
z rurkg zasilajaca, a dookota tych rurek jest umieszczona spirala oporowa. Przestrzert migdzy ramg a rurkami jest
wypetniona materiatem izolacyjnym. Na ramie spoczywa forma odlewnicza z wneka, do ktdrej jest wprowadzo-
na rurka wypetniajaca. Wylot rurki wypetniajacej, zakoriczony membramg lub zatyczka, znajduje si¢ w miejscu,
w ktérym odlew krzepnie najpéZniej, za$ wlot rurki wypetniajgcej jest potaczony z rurka zasilajgca. W formie
odlewniczej jest umieszczona zasuwa, odcinajgca doptyw ciektego metalu do wneki formy, w ktérej sg
zamontowane termoelementy,

Zastosowanie sposobu oraz urzgdzenia wedtug wynalazku umozliwia czestg kontrole jakosci metalu lub
stopu, jak tez podjecie natychmiastowych srodkéw zaradczych, zmierzajacych do zmniejszenia skfonnosci metali
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i ich stopéw do tworzenia jam skurczowych, Ponadto umozliwia kontrole cisnienia wewngtrz cdlewu.

Sposéb wedtug wynalazku polega na odlaniu ciektego stopu zelaza do formy odlewniczsj i wypetnieniu
powstajacej jamy skurczowej ofowiem. Wyznaczajac réZnice pozioméw ptywaks w rurce kalibracyjnej przed i po
zalaniu formy oraz znajac $rednice rurki kalibrujgcej wyznacza sie kaidorazowo objeto$é utworzone] jamy
skurczowej. Zamontowanie we wnetrzu odlewu kilku termoelementdw, umoziiwia okresienie, w danym momen-
cie czasu, grubosci zakrzeptej warstwy odlewu, ktéra potrzebna jest do obliczenia ciénienia panujacego wewnatrz
odlewu. Wielko$¢ ciSnienia P, panujacege w danym momencie czasu we wnetrzu odlewu, okrefla sie za pomocg
W2zoruy:

P = Hypp — {hy —glys

gdzie:
H  — wysokosé stupa otowiu w rurce kalibrujacej, mierzona od poziomu wylotu rurki
wypet niajgcej,
hy — wysoko$é stupa ciektego metaiu w odiewie, mierzona od poziomu wylotu rurki
wypet niaigcej,
g — grubo$d zakrzeptej warstwy odlewu w danym momencie czasu,
vs - ciezar whasciwy ciektego Zelaza,

Ypp - ciezar wtasciwy ciektego otowiu.

Przedmiot wynalazku jest uwidoczniony w przyktadzie wykonania na rysunku, ktéry przedstawia schemat
urzadzenia do okreslania sktonnosei metali i ich stopéw do tworzenia jam skurczowych w odlewach w przekroju
pionowym.

Urzadzenie wediug wynalazku skiada sie z ramy stalowe] 1, wewnatrz ktdrej umieszczona jest rurka
kalibracyjna 2, potaczona z rurkg zasilajgcg 3. Dookota rurek 2 i 3 jest umieszczona spirala oporowa 4, a przes-
trzert pomigdzy nimi, aramg?1 jest wypeiniona materiatem izolacyjnym 5. Na ramie 1 spoczywa forma
odlewnicza 6 z wngka 7, do ktdrej jest wprowadzona rurka wypetniajaca 8. Wylot rurki 8 zakoticzony membra-
ma9 znajduje si¢ w miejscu, w ktérym odlew krzepnie najpéZniej, za$ wiot rurki 8 jest potaczony poprzez
wkiadke uszczelniajacg 10 z rurkg zasilajacg 3. W formie odlewniczej 6 jest umieszczona zasuwa 11, odcinajaca
doptyw ciektego Zelaza wiewanego przez otwér wlewowy 12 do wneki 7 formy 6, w ktdrej s3 zamontowane
termoelementy, nie uwidocznione na rysunku.

Rurke kalibrujacg 2 irurke zasilajaca 3 podgrzewa sie¢ za pomocq spirali oporowej 4 do temperatury
rzedu 600°C i wypetnia je otowiem. Poziom ciektego otowiu w rurce kalibrujacej 2 przed rozpoczeciem
pomiaru musi byé taki, aby zapewni¢ wprowadzenie do wnetrza odlewu okoto 7% otowiu w stosunku do masy
odlewu. Po zanotowaniu potozenia ptywaka 13 w rurce kalibrujacej 2 odlewa sie¢ metal do formy odiewniczej 8,
a nastepnie zamyka sig daiszy doptyw metaiu do wneki 7 za pomocag zasuwy 11, Wskutek wysokiej temperatury
ciektego zelaza we wnece 7, rozpuszcza sig¢ membrama 9, zamykajgca wylot rurki wypetniajacej 8, co umoizliwia
wypeinienie przez otdéw powstajace} jamy skurczowej. Wyznaczajac réZnice pozioméw plywaka 13 w rurce
kalibrujgcej 2, przed ipo zalaniu formy 6 oraz znajac $rednice rurki kalibrujacej 2, okresla sie kazdorazowo
objetosd utworzonej jamy skurczowej,

Zastrzeienia patentowe

1. Sposéh okreslania sktonnosci metali iich stopéw do tworzenia jam skurczowych w odlewach,
znamienny tym, Ze po odlaniu ciekfego metalu lub stopu do formy odlewniczej, wypetnia si¢ powstajaca
jame skurczowg tworzywem, nierozpuszczainym w ciektym metalu lub stopie, o temperaturze wrzenia wyiszej
od temperatury odiewanego metalu lub stopu, przy czym na podstawie ilosci zuzytego tworzywa, oblicza sig,
wed tug znanych wzoréw, objetosé utworzonsj kazdorazowo jamy skurczowej oraz wielkosé cisnienia panujacego
w danym momencie w odlewie,

2. Urzadzenie do okreslania sktonnosci metali i ich stopéw do tworzenia jam skurczowych w odlewach,
znamienne tym, Ze sktada sig¢ zramy (1}, wewngtrz ktérej jest umieszczona rurka kalibracyjna (2),
potaczona z rurkg zasilajaca (3), przy czym dookota rurek (2) i (3) jest umisszczona spirala oporowa (4), za$
przestrzert migdzy ramaq (1), a rurkami (2} i (3) jest wypeiniona materiatem izolacyjnym (5), za$ na ramie (1)
spoczywa forma odlewnicza (6}, z wnekg (7), do ktdrej jest wprowadzona rurka wypetniajaca (8), ktérej wylot,
zakoticzony membramg (9) ub korkiem, znajduje sie w miejscu, w ktérym odlew krzepnie najpéiniej, za$ wiot
jest potaczony zrurka zasilajacq (3}, przy czym w formie odlewniczej {8) jest umieszczona zasuwa (11),
odcinajgca doptyw ciektego metalu do wneki formy (6}, w ktérej sg zamontowane termoelementy.
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