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Sposéb i urzadzenie do wylewania tozysk slizgowych wielowarstwowych

Przedmiotem wynalazku jest sposdb i urzadzenie do wylewania tozysk $lizgowych wielowarstwowych,
przeznaczonych do urzadzer i maszyn, w ktérych tozyska te charakteryzujg si¢ duzym obcigZeniem na jednostke
powierzchni.

Dotychczas tozyska $lizgowe wielowarstwowe wykonuje sie sposobem wylewania od§rodkowego i Statycz—
nego. Wylewanie odsrodkowe przeprowadza sie przewaznie przy poziomej osi wirowania tozysk, przy czym
tozyska mogq by¢ podgrzewane razem z metalem przewidzianym do wylania w osobnym urzadzeniu grzewczym
i potem przeniesieione do urzadzenia wirujacego lub przewidziany do wylania metal jest w stanie ptynnym
wlewany do wirujacego i podgrzewanego tozyska przez nieruchoma rynne. Po ustalonym okresie wirowania
nastepuje w czasie jego trwania intensywne chtodzenie tozyska, a po skrzepnigciu wylanej warstwy nastepuje po
obrébce mechanicznej powtdrzenie czynnosci z wylaniem nastepnej warstwy. Wylewanie statyczne przeprowadza
sie przez formowanie w piasku, zanurzenie oraz przy podcisnieniu.

Sposoby wylewania odsrodkowego majq wspdlng wade wynikajacq z wyzyskania sit odsrodkowych,
a mianowicie sktonno$é do segregacji sktadnikéw stop6w, ktéra powoduje niejedriolito$¢ sktadu kazdej warstwy
stopu w przekroju poprzecznym do osi wirowania. Powyzsze zachodzi szczeg6lnie przy stopach brazu, w ktérych
segregacja ofowiu stanowi niebezpieczeristwo peknieé, przy obcigzeniach dynamicznych to2ysk. Te zjawiska
doprowadzity do ograniczenia stosowania brazéw, o zawartosci otowiu do maksimum 25%. Taki sktad
chemiczny brazu nie odpowiada jednak warunkom stopu wymaganego w fozyskach np. nowoczesnych silnikéw
wysokopreznych. Wymienione przyczyny ograniczyty stosowanie spcsob6w wylewania odsrodkowego do tozysk
o srednicy do 150 mm. toZyska owymiarach wigkszych sq przewaznie wylewane jednym ze sposobéw
statycznych, ktére stosowane tylko w produkcji jednostkowej i matoseryjnej sa mato wydajne i wymagaja
pracochtonnego przygotowania form i rdzeni, przy czym w znacznym stopniu wystepuje réwniez grawitacyjna
segregacja ofowiu. !

Dotychczas stosowane sposoby wylewania tozysk $lizgowych wielowarstwowych powodujg powstawanie
segregacji otowiu w warstwie brazu, czesciowy brak ztacza dyfuzyjnego co ma wplyw na przyczepnosé
poszczegblnych warstw, jak réwniez ukrytych pecherzy irzadzizn. Wady te powoduja stosunkowo duzg ilos¢
‘brakéw produkcyjnych.,
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Celem wynalazKu jest zastosowanie sposobu wylewania tozysk $lizgowych, eliminujacego wady odsrodk o
wego i statycznego sposobu wylewania, a w szczegdInosci: nadmierng searegacjg, czgéciowy brak ztgcza dyiimyi-
nego i przyczepno§ci,' rzadzizn i porowatos¢ gazowa, wraz z urzadzeniem do rastosowania tego sposobu wylewa-
nia.

" Cel ten osiagnieto przez zastosowanie sposocbu wylewania z krzepnigciem, polegajacego na zalaniu
wytrawionego i podgrzanego tozyska ciektym metalem, a nastepnie opuszczaniu Nna zwierciadic rnetaiu,
ttocznika o ksztatcie i wymiarach wylewu. W czasie przemieszczania sie ttocznika nastepuje wyp!yw metalu ku
gorze, az do jego zamknigcia, po czym nastepuje krzepniecie wylewu pod ci$nieniem z regulowang intensywnos-
ciq chtodzenia. Regulacje i intensywnosé¢ chiodzenia uzyskuje sig¢ przez zastosowanie w urzadzeniu chicdzenia
korpusu tozyska zewnatrz oraz konstrukcje ttocznika, jedno lub wigcej czeséciowego, posiadajacego komore
umozliwiajaca przeptyw cieczy chfodzacej.

Zaletami wynalazku to uzyskanie ziaczy dyfuzyjnych pomigdzy tozyskiem i poszczegdlnymi warstwami
wylewanymi, mozliwo$é stosowania brazéw o znacznej zawartosci otowiu, meiliwosé wylewania tozysk

" 0 duzych gabarytach i dowolnych ksztattach, wyeliminowanie brakéw produkcyjnych z tytutu sposobu wylews-
nia, przydatno$¢ do produkcji seryjnej, duza wydajno$é¢ sposobu wylewania uzyskana w oparciu o proste
urzadzenie.

Wynalazek zostanie blizej wyjasniony na przyktadach wykonania pokazanych na rysunkach, na ktdrych
fig. 1 przedstawia sposdb uzyskania wylewu w toZysku o ksztatcie kulistym, przy uzyciu urzadzenia pokazanego
w przekroju pionowym, fig. 2 —widok z géry tego urzadzenia, fig. 3 — spos6b uzyskania wylewu w toZysku
o ksztatcie walcowym, przy uZyciu urzadzenia pokazanego w przekroju pionowym, fig. 4 — widok z dotu tego
urzadzenia.

Jak zrysunku fig. 1'i2 wynika, po przygotowaniu powierzchni wylania, podgrzaniu, umiejscowieniu
w podstawie 1 i zamocowaniu tapami 2 tozyska 3, wlewa sie do niego ciekty metal majacy stanowié wylew 4.
Nastepnie opuszcza sie ttocznik 5, ktéry po szybkim dojéciu do lustra metalu, przemieszcza sie wolno dalej, a2
do osiggnigcia potozenia koricowego pokazanego na rysunku, Ttocznik 5 wywierajac nacisk na metal, powoduje
jego wyptyw, a nastgpnie jego zamknigcie pomiedzy tozyskiem 3 ittocznikiem 5, po czym rozpoczyna sie
krzepnigcie metalu przy trwajacym nacisku tiocznika 5. Chtodzenie krzepnacego metalu nastepuje od strony
ttocznika 5 poprzez przeptyw cieczy chtodzacej przez komore 6 oraz od strony zewnetrznej przez rurke 7
z otworkami, ktéra umiejscowiona jest w ostonie 8 w spos6b umozliwiajacy regulacje jej potozenia. Pierscieri 9
zabezpiecza czg$¢ nadlewows tozyska przed odksztatceniami spowodowanymi naciskiem ttocznika 5 jak
réwniez przed wytryskiem metalu przy jego zamykaniu.

Dalszy przyktad sposobu wylewania pokazano na rysunku fig. 3 i4, z tym, ze ciekty metal majacy
stanowic¢ wylew 22 wlewa si@ po przymocowaniu tozyska 21 i dolnej czeéci ttocznika 23 do podstawy 18 oraz
nasadzeniu pierscienia 9. Nastgpnie opuszcza sie gérna czes¢ ttocznika 19, przy takim samym sposobie
postepowania jak w przyktadzie poprzednim, Po skrzepnieciu wylewu i zwolnieniu tap 2, wylane tozysko 21, 22
zostaje wypchnigte za pomoca wypychacza 28-31, uruchamianych za pomocg znanych sitownikéw pneumatycz-

_nych lub hydraulicznych, : o ) 7

Urzgdzenie do wylewania wedtug wynalazku stanowi podstawe 1 z wycieciem do ustalenia pofoze-
nia tozyska 3, na ktérej usytuowano tapy 2 do mocowania tegoz tozyska 3. Na obrzezu podstawy
1 przyspawana jest ostona 8 2z daszkiem, ograniczajgca cate urzgdzenie. Do ostony 8 przytwierdzone
jest rurka 7 z otworkami, otaczajgca w jednakowych odlegtosciach tozysko 3. Potozenie rurki 7 moze byé
regulowane w ptaszczyznie pionowej, dla chtodzenia z zewnagtrz tozyska 3 w najkorzystniejszym potozZeniu.
Odprowadzenie cieczy chtodzacej doprowadzonej rurkg 7 nastgpuje przewodem 10 umieszczonym w podstawie
1. Pieréciert 9 posiadajacy otwdér odpowiadajacy $rednicy zewnegtrznej czesci nadlewowej fozyska 3, zabezpiecza
to tozysko przed odksztatceniem wskutek nacisku tiocznika b oraz przed ewentualnym wytryskiem imetalu.
Ttocznik 5 do wywierania nacisku na wylew 4, posiada ksztaft i wymiary tego wylewu, Gorna cze$é tiocznika 5
jest wzmocniona w sposéb umozliwiajgcy zamknigcie sciskanego i wyptywajacego metalu oraz przykrecenie do
ptyty 11 srubami 12. Wnetrze ttocznika 5 posiada komore chtodzenia 6, przez ktdrg przeptywa ciecz
chtodzaca, doprowadzana i odprowadzana przewodami 13 i 14, Przewody te przyspawane sg do ptyty 11, jak
réwniez zebra 15 i drag 16. Drag ten posiada sko$ne wyciecie na obwodzie dla zamacowania go w prasie.

Odmiana urzgdzenia posiada tiocznik sktadajacy si¢ z czesci gornej 19 iczeéci doinej 23. Obie czesci
ttocznika majgq odrgbne komory chtodzenia 20 i 24, przy czym do komory 24 czesci dalnej ttocznika 23 ciecz
chtodzgeq doprowadzaja i odprowadzajgca przewody 26 i27, Czesé dolna ttocznika 23 przykrecona jest do
podstawy 18 srubg 25. Podstawa 18 ma otwory na sworznie 28, ktorych gtéwki ujmujg pierscienie 30 i 31. Na
sworzniach 28 znajdujg sie sprezyny 29, powoedujace wyjscie sworzni z otworéw podstawy 18 po wypchaniu
wylanego tozyska 21-22,
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1. Spos6b wylewania fozysk $lizgowych wielowarstwowych, znamienny tym, 2e po zalaniu tozyska
ciektym metalem opuszcza sie ttocznik, pod naciskiem ktdérego nastepuje wyptyw metalu ku gérze, a2 do jego
zamknigcia, po czym zachodzi krzepnigcie wylewu z réwnoczesna dyfuzja, przy trwajacym nacisku ttocznika na
wylew oraz chtodzeniem wylewu i tozyska z regulowang intensywnoscia. ’

2. Urzadzenie do wylewania tozysk §lizgowych wielowarstwowych, znamienpne tym, Ze posiada
ttocznik (5) z komorg (6) umoZliwiajaca chtodzenie wylewu (4), aw gérnej czesci zgrubienie $cianki dla
zamkniecia metalu i mozliwosci przykrecenia ttocznika (5) do ptyty (11).

3. Urzadzenie wedtug zastrz. 2, znamienne tym, Ze posiada pieréciert (9) nasadzony: .na $rednice
zewnetrzng tozyska (3) dla zabezpieczenia go przed odksztatceniem, )

4, Urzadzenie wedtug zastrz.2; znamienne tym, e podstawa (18) zawiera otwory na sworznie (28)
do wypychania wylanego tozyska (21-22), a ttocznik sktada si¢ z czesci gérnej (19) i dolnej (23), majagcymi
odrebne komory chtodzenia (20 i 24).

5. Urzadzenie wedfug zastrz. 2 albo 4, znamienne tym, 2e ttocznik ((5, 19, 23)I ma ksztait
i wymiary wylewu (4, 22) i jest jedno lub wiecej czesciowy np. dwuczeéciowy.
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