REECIEOSITA  ap OPIS PATENTOWY  9PL 11234819

a Bl

(51) Int.Cl.

(21) Numer zgtoszenia: 417473 B22D 41/00 (2006.01)

B22D 19/08 (2006.01)
B22D 11/00 (2006.01)

Urzad Patentowy (22) Data zgtoszenia: 08.06.2016

Rzeczypospolitej Polskiej

(54)

Urzadzenie do wytwarzania tasmy bimetalowej stal-braz krzemowo-niklowy,
przeznaczonej zwlaszcza na tozyska slizgowe

(43) Zgtoszenie ogtoszono:
18.12.2017 BUP 26/17

(45) O udzieleniu patentu ogtoszono:
30.04.2020 WUP 04/20

(73) Uprawniony z patentu:

FEDERAL-MOGUL BIMET SPOLKA AKCYJNA,
Gdansk, PL

(72) Twérca(y) wynalazku:

ADAM ANDREARCZYK, Gdansk, PL
JOZEF STACHANCZYK, Gdynia, PL
ROMAN LEWANDOWSKI, Gdansk, PL

(74) Petnomocnik:
rzecz. pat. Grazyna Pomianek

PL 234819 B1



2 PL 234 819 B1

Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest urzadzenie do wytwarzania tasmy bimetalowej stal-brgz krzemo-
wo-niklowy, przeznaczonej zwlaszcza na tozyska slizgowe (panewki) do tozyskowania korbowoddéw
w silnikach, jak i tozysk gtéwnych watu korbowego.

Tasma bimetalowa stal-brgz jest poffabrykatem, ktérego wilasnosci majg podstawowy wplyw na
wtasnosci tozyska. Tasmy te produkuje sie metodg ciggtego wylewania na specjalnie skonstruowa-
nych w tym celu liniach odlewniczych. Proces polega na topieniu sktadnikéw brazu i uzyskiwaniu
w jego trakcie wtasciwego skfadu chemicznego, i tak stopiony metal wylewa sie na podgrzang tasme
stalowg przesuwajgca sie w sposoéb ciggty przez linie produkcyjng. Tasma stalowa ma uksztattowane
brzegi tak, by 3 mm warstwa wylanego na jej powierzchnie brazu nie byta w stanie przela¢ sie poza te
brzegi. W celu zapewnienia ciggtosci wylewania brgzu, w linii odlewniczej znajdujg sie zwykle dwa
piece topielne pracujgce na przemian w cyklu: topienie-wylewanie-zatadunek. Pojemnosci i czasy
przygotowania piecow do wylewania sg tak dobrane, by czas wylewania jednego pieca pozwalat na
przygotowanie stopu do wylewania w drugim piecu. Stosowane sg rowniez w niektérych liniach piece
zasilane w sposéb ciggty materiatem wsadowym, a wylewanie stopionego metalu odbywa sie poprzez
uktad syfonowy. Wystarcza wtedy jeden piec topielny. Tasma po zalaniu brgzem jest schtadzana od
strony stali strumieniem oleju lub oleju, a nastepnie wody.

Stop fozyskowy brazu krzemowo-niklowego ze wzgledu na duzg tatwos$¢ pochtaniania gazéw wy-
lewa sie na tasme stalowg o grubosci warstwy od 3,0 do 3,5 mm. W trakcie chtodzenia gazy powinny
zosta¢ wypchniete z metalu, lub jesli w nim zostang zamkniete, znalez¢ sie w gornej warstwie nalewu.
Schtodzona tasma bimetalowa w dalszym swoim biegu w linii trafia na szlifierki ze $ciernicami listkowy-
mi, ktére usuwajg ze strony stalowej nagar powstaty podczas chiodzenia. Nastepng operacjg jest frezo-
wanie wstepne powierzchni brgzu. W tej operacji wyréwnuje sie powierzchnie brgzowg tasmy i usuwa
warstwe brgzu o grubosci okoto 25%—-30% nalewu. Wiéry powstate z tej operacji moga by¢ uzyte do
ponownego topienia, sg na tyle czyste, ze zawrécenie ich do ponownego topienia w postaci w jakiej sa,
lub np. po zbrykietowaniu, o ile nie zostaly zanieczyszczone np. olejem, ktdry przedostat sie na po-
wierzchnie tasmy podczas chtodzenia, nie pogorszy jakosci stopu brgzu. W kolejnej operacji obcina sie
obrzeze tasmy usuwajgc ksztatt nadany brzegom tasmy stalowej przed wylaniem brgzu. Tak przygoto-
wania tasma bimetalowa trafia na kolejna linie gdzie jest poddana operacji frezowania i walcowania.

Operacja drugiego frezowania ma na celu ustawienie doktadnej proporcji pomiedzy gruboscig
warstwy brgzu a gruboscig stali. Proporcja ta musi zapewnic¢, ze po osiggnieciu metodg wielokrotnego
walcowania wtasciwej dla danego wyrobu grubosci catkowitej zostanie réwniez uzyskana zgdana gru-
bos¢ warstwy brazu i stali. Usuwa sie w jej trakcie okoto 25% grubosci tasmy po pierwszym frezowa-
niu. Operacja drugiego frezowania wykonywana jest z uzyciem oleju, ktérym pokrywa sie strone bra-
zowg W celu zapewnienia dobrej jakosci frezowanej powierzchni. Wiéry powstajgce podczas tej ope-
racji sg zanieczyszczone olejem i nie nadajg sie do recyklingu, sg sprzedawane jako odpad na ztom.
Powodem nieprzydatno$ci jest rozktadanie sie oleju podczas topienia na gazy typu Hz, CO2, CO, ktére
tatwo przechodzg do stopionego metalu powodujgc porowatos¢ odlewu, pekniecia lub pecherze co
dyskwalifikuje tadme bimetalowa.

Z dokumentu patentowego GB 859 684 znany jest sposéb do ciggtego odlewania stopéw meta-
li, w szczegdlnosci brazu miedzianego na tasme stalowg, oraz urzgdzenie do realizacji tego sposobu.
Tadma z uksztattowanymi brzegami tak, ze w przekroju poprzeczny ma ksztatt litery ,U” ogrzewana
jest dwustopniowo, najpierw ogrzewana jest indukcyjnie w urzadzeniu do wstepnego ogrzewania,
a nastepnie ogrzewana jest w gazoszczelnej mufli indukcyjnie oraz promieniowo, przy czym ogrzewa-
nie tasmy stalowej w obu etapach prowadzone jest w atmosferze ochronnej obojetnego gazu lub re-
dukcyjnego. Nastepnie na tasme wylewany jest stop brgzu. Tasmy wykonane zgodnie z tg metodg
przeznaczone sg do wytwarzania tozysk tj. tulei, panewek itp.

Celem wynalazku jest opracowanie urzgdzenia do wytwarzania tasmy bimetalowe] stal-brgz
krzemowo-niklowy, o takich parametrach, ktére pozwolg na zredukowanie do minimum ilosci po-
wstajgcych podczas obrébki wiéréw oraz catkowite ich zawrdcenie po recyklingu do procesu pro-
dukcji tasmy bimetalowej.

Cel ten osiggnieto poprzez opracowanie uktadu topienia i wylewania brgzu krzemowo-
niklowego, chronionego przed dostepem gazéw, oraz zapewniajgcego maksymailnie krétki czas topie-
nia i wylewania brazu, jak rowniez uzyskanie lepszej jakosci warstwy wylanego brgzu, co pozwoli na
zmniejszenie jej grubosci.
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Urzadzenie do wytwarzania tasmy bimetalowej stal-brgz krzemowo-niklowy, przeznaczonej
zwtaszcza na tozyska slizgowe, zwierajgce skrzynke odlewniczg, gdzie nastepuje wylewanie ciektego
stopu brgzu krzemowo-niklowego na tasme stalowa, wedtug wynalazku charakteryzuje sie tym, ze
zawiera pierwszy piec indukcyjny tyglowy z atmosferg ochronng do topienia brgzu oraz drugi piec
indukcyjny tyglowy z atmosferg ochronng do dogrzania cieklego stopu brgzu do zadanej temperatury
i jego ujednorodnienia, przy czym w dolnej czesci tygla pierwszego pieca usytuowany jest co najmniej
jeden uktad przelewowy poprzez ktory stopiony brgz z tygla pierwszego pieca dostarczany jest do
tygla drugiego pieca, a w dolnej czesci tygla drugiego pieca usytuowany jest co najmniej jeden uktad
zalewowy poprzez ktéry cieklty brgz wylewany jest na tasme stalowg przemieszczajgcg sie z zadang
predkoscig w skrzynce odlewniczej z atmosferg ochronna, przy czym skrzynka odlewnicza zaopatrzo-
na jest w oporowe elementy grzejne do ogrzewania tasmy stalowej.

Korzystnie, wewnatrz tygla drugiego pieca zamontowany jest co najmniej jeden tygiel syfonowy
zaopatrzony w otwory, do ktérego doprowadzany jest stopiony brgz z tygla pierwszego pieca przez
uktad przelewowy.

Korzystnie, ukfad zalewowy zaopatrzony jest w zbiornik wyrbwnawczy potgczony z rynng wyle-
wowg zakonczong tygielkiem zaopatrzonym w otwory.

Korzystnie, rynna wylewowa jest usytuowana w induktorze.

Korzystnie drugi piec zaopatrzony jest w co najmniej jedno okno rewizyjne.

Skrzynka odlewnicza zaopatrzona jest korzystnie w oporowe elementy grzejne do ogrzewania
tasmy stalowe;.

Pierwszy piec, drugi piec, oraz skrzynka odlewnicza mogg by¢ usytuowane w oddzielnych kor-
pusach albo drugi piec oraz skrzynka odlewnicza mogg by¢ usytuowane w jednym korpusie.

Urzadzenie korzystnie wyposazone jest w dozownik wsadu.

Przyktad wykonania wynalazku zilustrowano na rysunku, na ktérym fig. 1 przedstawia urzgdze-
nie w przekroju pionowym poprzecznym, a fig 2 przedstawia urzgdzenie w przekroju pionowym po-
dtuznym.

Urzadzenie wedtug przyktadu wykonania wynalazku zawiera pierwszy piec indukcyjny tyglowy 1
z atmosferg ochronng 16 do topienia brgzu oraz drugi piec indukcyjny tyglowy 3 z atmosferg ochronng
16 do dogrzania cieklego stopu brazu do zadanej temperatury i jego ujednorodnienia, usytuowany
ponizej pierwszego pieca 1. Nad pierwszym piecem 1 znajduje sie dozownik wsadu 15. W dolnej cze-
Sci tygla 2 pierwszego pieca 1 usytuowany jest ukfad przelewowy 5, skifadajgcy sie z dwéch rur grafi-
towych poprzez ktére stopiony brgz 21 z tygla 2 pierwszego pieca 1 dostarczany jest do dwéch tygli
syfonowych 8 zamontowanych wewnatrz tygla 4 drugiego pieca 3, zaopatrzonych w otwory 9, przez
ktére stopiony brgz wptywa do tygla 4 drugiego pieca 3. Drugi piec 3 w gornej czesci zaopatrzony jest
w dwa okna rewizyjne 14 do obserwacji ciektego metalu i ewentualnego szlakowania. W dolnej czesci
tygla 4 drugiego pieca 3 usytuowany jest uktad zalewowy 6, sktadajgcy sie z dwdch rur grafitowych
zakonczonych zbiornikiem wyréwnawczym 10, potgczonym z rynng wylewowg 11, usytuowang w in-
duktorze 12, zakonczong tygielkiem 13 zaopatrzonym w otwory 17, przez ktére ciekty brgz 22 wyle-
wany jest na tasme stalowg 18 przemieszczajgcyg sie z zadang predkoscig w skrzynce odlewniczej 7
z atmosferg ochronng 16. Skrzynka odlewnicza 7 zaopatrzona jest w oporowe elementy grzejne 19 do
ogrzewania tasmy stalowej 18.

Pierwszy piec 1 usytuowany powyzej drugiego pieca 2, w jednym wykonaniu jest czesciowo
przesuniety w kierunku poziomym wzgledem pieca 2, co pokazano na fig. 2, a w innym wykonaniu jest
usytuowany nad drugim piecem 2.

W jednym wariancie wykonania pierwszy piec 1, drugi piec 3 oraz skrzynka odlewnicza 7 usytu-
owane sg w oddzielnych korpusach 20, a w innym wariancie wykonania pierwszy piec 1 posiada od-
dzielny korpus 20 a drugi piec 3 oraz skrzynka odlewnicza 7 usytuowane sg w jednym korpusie 20.

Materiat wsadowy w postaci drutu miedzianego o srednicy 8 mm podawany jest do pierwszego
pieca 1 przez dozownik wsadu 15 z regulowang predkoscig tak, by utrzymac staty poziom metalu 21
w tyglu 2. Skfadniki stopowe Ni i Si jako zaprawa CuNi8Si2 w postaci watkéw o srednicy 35 mm i diu-
gosci 300 mm dozowane sg proporcjonalnie do topionej miedzi w iloéci pozwalajgcej na uzyskanie
skfadu chemicznego stopu okreslonego w specyfikacji. Watki sg wstepnie podgrzewane do temperatu-
ry 300-400°C. Topienie odbywa sie w atmosferze ochronnej 16, komora pieca 1 wypetniona jest azo-
tem. Brgz 21 po stopieniu kierowany jest do drugiego pieca 3 poprzez ukfad przelewowy 5, w ktérym
dogrzewa sie go do temperatury wylewania. Z drugiego pieca 3 poprzez ukfad zalewowy 6 brgz 22
sptywa do skrzynki odlewniczej 7. Skrzynka odlewnicza 7 jest tak skonstruowana, by mogta sie przez
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nig w sposoéb ciggty przesuwac tasma stalowa 18 z brzegami tak wyksztattowanymi, by mozliwe byto
wylewanie na nig cieklego brgzu bez efektu przelewania poza brzegi. Piece 1, 3 urzgdzenia sg grzane
indukcyjnie a caty proces topienia i wylewania odbywa sie w atmosferze ochronnej 16 azotu. Brgz
krzemowo-niklowy stopiony w takich warunkach jest wolny od gazéw i pozwala na wylewanie warstwy
brazu o grubosci 2,0 do 2,5 mm, co redukuje naddatek na obrébke skrawaniem o 30%. Wiory z ope-
racji wstepnego i finalnego frezowania sg przy pomocy wyciggdéw zbierane i pakowane do workéw
typu Big-Bag. By umozliwi¢ ich ponowne wykorzystanie konieczne jest poddanie ich recyklingowi po-
legajgcemu na przetopie, regulacji sktadu chemicznego i ponownym odlaniu poprzez krystalizator.
Odlewanie przez krystalizator ma na celu dwa zadania: usuniecie z metalu gazéw, ktoére trafity do
metalu z procesu odlewania, oleju uzywanego podczas obrébki skrawaniem, naturalnego procesu
utleniania sie wiorow i wszelkich innych zanieczyszczeh, oraz nadanie odlewowi ksztattu watka
0 Srednicy 35 mm i dlugosci 300 mm. Tak przygotowane wlewki mogg by¢ uzyte bezposrednio w pro-
cesie topienia w urzadzeniu wedtug wynalazku. Do pierwszego pieca 1 podawane sg tym samym
kanatem 15, ktérym w wersji pracy z drutem miedzianym podaje sie stop wstepny. Podgrzane induk-
cyjnie do temperatury 300—400°C trafiajg do pierwszego pieca 1 zamykajac cykl obiegu surowca.

Warstwe o dobrej jakosci mozna uzyska¢ stosujgc materiaty wsadowe czyste, pozbawione ga-
zOw, nalotow. W przypadku bragzu krzemowo-niklowego BN21 odpowiednimi materiatami sg drut mie-
dziany Cu-OFE, oraz stopy wstepne CuNiSi.

Zastrzezenia patentowe

1. Urzadzenie do wytwarzania tasmy bimetalowe] stal-brgz krzemowo-niklowy, przeznaczo-
nej zwlaszcza na tozyska slizgowe, zwierajgce skrzynke odlewniczg, gdzie nastepuje wy-
lewanie ciektego stopu brazu krzemowo-niklowego na tasme stalowg, znamienne tym, ze
zawiera pierwszy piec indukcyjny tyglowy (1) z atmosferg ochronng (16) do topienia brgzu
oraz drugi piec indukcyjny tyglowy (3) z atmosferg ochronng (16) do dogrzania ciektego
stopu brgzu do zadanej temperatury i jego ujednorodnienia, przy czym w dolnej czesci ty-
gla (2) pierwszego pieca (1) usytuowany jest co najmniej jeden ukfad przelewowy (5) po-
przez ktory stopiony brgz z tygla (2) pierwszego pieca (1) dostarczany jest do tygla (4)
drugiego pieca (3), a w dolnej czesci tygla (4) drugiego pieca (3) usytuowany jest co naj-
mniej jeden ukfad zalewowy (6) poprzez ktéry ciekty brgz wylewany jest na tasme stalowg
przemieszczajgcg sie z zadang predkoscia w skrzynce odlewniczej (7) z atmosferg
ochronng (16), przy czym skrzynka odlewnicza (7) zaopatrzona jest w oporowe elementy
grzejne do ogrzewania tasmy stalowe;.

2. Urzadzenie wedtug zastrz. 1, znamienne tym, ze wewnatrz tygla (4) drugiego pieca (3) za-
montowany jest co najmniej jeden tygiel syfonowy (8) zaopatrzony w otwory (9), do ktérego
doprowadzany jest stopiony braz z tygla (2) pierwszego pieca (1) przez uktad przelewowy (5).

3. Urzadzenie wedtug zastrz. 1, znamienne tym, ze uktad zalewowy (6) zaopatrzony jest
w zbiornik wyréwnawczy (10) potgczony z rynng wylewowg (11) zakohczong tygielkiem (13)
zaopatrzonym w otwory (17).

4. Urzadzenie wediug zastrz. 3, znamienne tym, ze rynna wylewowa (11) jest usytuowana
w induktorze (12).
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Rysunki

Fig. 1
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Fig. 2
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