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Urzadzenie do okre$lania stopnia zagazowania ciekfych metali i stopéw

Przedmiotem wynalazku jest ulepszenie urzgdzenia do okreélania stopnia zagazowania ciektych metali
i stopow na podstawie wygladu zewnetrznego, przekroju lub masy wtasciwej probek badanych metali i stopow
krzepnacych przy obnizonym ci$nieniu wedtug patentu nr 80670.

Znane dotychczas urzadzenie do pomiaru stopnia zagazowania ciektych metali i stopdw a zwtaszcza
stopéw miedzi zgodnie z patentem gtownym nr 80670 posiada prézniowg komore krzepnigcia o Sciankach
chtodzonych cieczg. Wewnatrz tej komory znajduje sig¢ podstawka z tyglem, do ktorego odlewa si¢ probke
z badanego stopu. Prézniowa komora krzepnigcia posiada mechanicznie zamykang pokrywe, ruchomg ostone
zabezpieczajaca te komore przed rozpryskami podczas odlewania oraz potaczenie z pompg proézniows.
Urzadzenie to wyposazone jest w mechanizmy sterujace zamknigciem i otwarciem pokrywy komory krzepniecia
oraz uruchomieniem i zatrzymaniem pompy prozniowej wraz z elementami zapewniajacymi mozliwosé regulacji
zmiennych parametrow pomiaru takich jak czas wytrzymania probki pod obnizonym ci$nieniem, wielkos¢
podcis$nienia oraz temperatura nagrzania tygla przed pomiarem.

Celem wynalazku jest ulepszenie znanego dotychczas urzadzenia do okreslania stopnia zagazowania
ciekfych metali iich stopow przez opracowanie zmian w konstrukcji urzadzenia wedtug patentu nr 80670
pozwalajacego na uproszczenie mechaniceznego ukfadu sterowania cyklem pomiaru oraz na uproszczenie budowy
catego urzadzenia, co pozwoli na skrocenie czasu przygotowania go do pracy i utatwi jego obstuge oraz wptynie
na poprawe warunkow eksploatacji.

Wedtug wynalazku urzadzenie do okreﬁlanla stopnia zagazowania cnektych metali i stopOw wyposazone jest
w elektryczny uktad automatycznego sterowania oraz uktad czasowy. S,

Elektryczny uktad automatycznego sterowania realizuje cykl pracy urzadzenia od mementu zalania prébki
do tygla umieszczonego w prézniowej komorze krzepnigcia, poprzez zamknigecie pokrywy, zatgczenie pompy
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prézniowej, uruchomienie uktadu czasowego odmierzajacego czas wytrzymania probki pod okre$long préznig
nastawiona na regulatorze prozni, zapowietrzenia prézniowej komory krzepniecia az do otwarcia pokrywy, czyli
do poczatku cyklu, co gwarantuje uzyskiwanie scisle okreslonych i-powtarzalnych warunkéw przebiegu zjawiska
krzepniecia prébki dla badanego metalu stanowigcych podstawe tej metody pomiarowej.

. Prézniowa komora krzepnigcia posiada zewnetrzng powierzchnig rozwumetq w formle 2eber, co umozliwia
zastgpienie chtodzenia komory woda, chtodzeniem powietrznym.

Urzadzenie wyposazone jest w komore nagrzewania tygla, wraz z nastawczym regulatorem temperatury
i grzejnikiem, ktdrego praca regulowana jest termopara.

Przedmiot wynalazku w przvk{adzie wykonania pokazany jest na rysunku przedstawiajgcym schematyczny

- widok urzgdzenia.

Urzadzenie wedtug wynalazku wyposazone jest w elektryczny uktad automatycznego sterowania 1, ktérv
poprzez uktad czasowy 2, oddziatywuje na powstawanie prézni w prézniowej komorze krzepnigcia 3, oraz
umozliwia nastawienie czasu trwania prézni. Podci$nienie w prézniowej komorze krzepnigcia 3 wytwarzane st
przy bomocy pompy prézniowej 4 ajego wartos¢ regulowana jest poprzez nastawny regulator prézni 5.
W prézniowej komorze krzepniecia 3 znajduje sig¢ tygiel 6, do ktérego odlewana jest pr6bka ocenianego stopu.
Prézniowa komora krzepnigcia 3 wyposazona jest w elektromagnetyczny zawdr zapowietrzajacy 7, uruchamiany
poprzez uktad czasowy 2. Elektryczny uktad atuomatycznego sterowania 1 potaczony jest poprzez wytaczniki
- kraficowe 8§ ;sngnem napedowym 9 mechanizmu $rubowego 10. Mechanizm $rubowy 10 zamyka i otwiera
prézmowa kofodhe: krzepnigcia 3 przy pomocy pokrywy 11, w ktorej to pokrywie 11 znajduje si¢ wziernik 12.
Elektryczny uktad_ automatycznego sterowania 1 potaczony jest poprzez nastawny regulator 13 temperatury

z Wg nagrzewania tygla 14. Nagrzewanie tygla 6 nastgpuje przy pomocy grzejnika 15, ktérego praca
" regulowana jest teimoparq 16. Pomiar stopnia zagazowania ciektego metalu lub stopu za pomoca urzadzenia
wedtug wynalazku przeprowadza si¢ w nastgpujacy sposob.

Przed prZystapieniem do pomiaru nalezy nastawi¢ 23danq wartosé podcis$nienia podczas pomiaru
przy pomocy regulatora prézni 5 oraz nalezy nastawi¢ zadany czas trwania prézni w prézniowej komorze
krzepnigecia 3 przy pomocy uk}a_dubczasowego 2. Po nastawieniu zgdanych parametréw pomiaru za pomocq
grzejnika 15 hagrzewa sie¢ tygiel 6 do temperatury w granicach 60—400°C po czym umieszcza sie¢ go
w prozniowej komorze krzepnigcia 3. Nastgpnie odlewa sie¢ badany metal lub stop do tygla 6 po czym uruchamia
si¢ elektryczny uktad automatycznego sterowania 1. Prézniowa komora krzepniecia 3 zostaje zamknieta
pokrywa 11, ktérej ruch spowadowany jest mechanizmem S$rubowym 10. Jednoczesnie z zamknigciem
prozniowej komory krzepniecia 3 wytacznik kraficowy 8 podaje impuls do uktadu czasowego 2, ktéry
spowoduje uruchomienie pompy prézniowej 4. Wytaczenie napedu pompy proézniowej 4, nastepuje zwykle przy
zamknigtej proézniowej komorze krzepnigcia, gdyz wysoko$¢ nastawionej prézni zostaje uzyskana zaraz po
2ataczeniu. Regulacja wielko$ci prézni odbywa sie za pomoca uprzednio nastawionego na zadang wartosé
regulatora prozni 5.

Po uptywie nastawionego w uktadzie czasowym 2 czasu trwania prozni w prézniowej komorze krzepnigcia
3 nastepuje otwarcie zaworu Zzapowietrzajacego 7. ROéwnocze$nie uruchomienie przez elektryczny uktad
automatycznego sterowania 1 mechanizmu $rubowego 10, powoduje podnoszenie pokrywy 11 zamykajacej
prézniowa komorg krzepnigcia 3. W gérnym skrajnym potozeniu pokrywa 11 samoczynnie zatrzymuje sie.
Nalezy majac tygiel 6 wraz z odlang probka i przez odpowiednie poréwnanie prébki z wzorcami okresli¢ stopiert
jej zagazowania. Tygiel 6 umieszcza sig w komorze nagrzewania tygla 14. Istnieje mozliwos¢é recznego sterowania _
catym uktadem przez uruchomienie odpowiednimi przyciskami poszczegéinych élementéw wykonawczych.

Urzadzenie wedtug wynalazku posiada bardzo mate gabaryty, utatwiajgce jego przenoszenie oraz wymaga
Jedynie podtaczenia do sieci elektrycznej, co znacznie upraszcza instalacjg. Zastosowanie elektrycznego ukiadu
automatycznego sterowania . realizujgcego cykl pracy zapewnia petna powtarzalno$é warunkdw oceny stopnia
zagazowania, co decyduje o poprawnosci przeprowadzonych pomiaréw. ‘

Zastrzezenie patentowe

Urzadzenie do okreslania stopnia zagazowania ciektych metali istopOw, azwtaszcza stop6w miedzi
posiadajagce pompg prézniowa z regulatorem prézni potaczong bezposrednio z komorg krzepnigcia, wewnatrz
_ ktOrej umieszczony jest tygiel, a w Sciance komory znajduje si¢ zaw6r zapowietrzajacy, przy czym komora
+ krzepnigcia zamykana jest pokrywa z wziernikiem za pomocg mechanizmu $rubowego uruchamianego silnikiem
napedowym wedtug patentu gtéwnego nr 80670, znamienne tym, Ze wyposaione jest w elektryczny
uktad automatycznego sterowania (1) oraz uktad czasowy (2), przy czym prézniowa komora krzepnigcia (3)
posiada zewngtrzng powierzchnig rozwinigty w formie Zeber, oraz komorg nagrzewania tygla (14) wraz

z nastawnym regulatorem temperatury (13) i grzejnikiem (15), ktérego praca regulowana jest termopara (16).
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