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Wiadomo, ze podczas obréobki mecha-
nicznej blokéw i sztab z magnezu lub ze
stopéw magnezowych, np. podczas kucia,
wyciagania lub walcowania, wystepuja w
niepozadany sposéb niemetaliczne zanie-
czyszczenia zawarte w bloku, ktérych obec-
no$¢ znacznie pogarsza wlasciwosci wy-
trzymatosciowe metalu. Wskutek tego przy
odlewaniu blokéw w miare moznosci dazy
si¢ do usunigcia takich zanieczyszczen.
Lecz nawet przy stosowaniu oczyszczania
roztopionych metali i stopéw w znany
sposéb, np. przez przetapianie ich z topni-
kami oczyszczajacymi itd., nie mozna za-
pobiec ponownemu tworzeniu si¢ zanieczy-
szczen niemetalicznych, zwlaszcza tlenkéw,
podczas odlewania oczyszczonego metalu

z iygla do formy odlewniczej, wskutek cze-
go w kazdym razie zanieczyszczenia nie-
metaliczne pozostaja w metalu skrzepnie-
tym. Préba tamowania tego ponownego
tworzenia sig¢ zanieczyszczedn za pomoca
specjalnych srodkéw ochronnych (przez
odlewanie w atmosferze gazéw ochronnych
i.d.) prowadzi, jak wiadomo, tylko do cze-
$ciowego wyniku, pomijajac juz niedogod-
nosci zwigzane ze stosowaniem dodatko-

‘wych urzadzeri technicznych.

~ Uwzgledniajac niedogodnosci znanych
dotychczas sposobéw odlewania blokéw
i sztab metalowych sposéb wedlug wyna-
lazku niniejszego umozliwia usuwanie z od-
lcwanego metalu zanieczyszczer znajduja-
cych si¢ w nim lub tworzacych sie podczas



odlewanta go do formy odlewniczej. Osia-
ga si¢ to wedlug wynalazku w ten sposéb,
ze catkowita ilosé odlewanego metalu, po
-doprowadzeniu go do formy odlewniczej,
utrzymuje si¢ w formie w temperaturze
wyzszej od temperatury ptynnosci odlewa-
nego metalu dopéty, az osiada zanieczy-
szczenia i zostana zebrane w dolnej wzgle-
dnie ‘gornej czesci formy odlewniczej. Spo-

§6b of:nema si¢ na spostrzezeniu, Ze nawet -

przy nieznacznej réznicy ciezaru wlasci-
wego zanieczyszczen i roztopionego metalu
zamieczyszczenia te, rozdzielone i zawie-
szone w masie metalu, predzej czy pézniej
osiadd na dnie formy lub zbiorg sie mna
powterzchni roztopionego metalu, Dopiero

po osiagnieciu takiego zgromadzenia zanie-

czyszczen odlewany blok metalowy chlodzi

si¢ az,do jego skrzepniecia. Nastepnie
skrzepniety blok usuwa si¢ z formy i od-
dziela si¢ te czesé bloku, w ktérej zebraty
si¢ zanieczyszczenia.

Natomiast dotychczas stosowany spo-
s6b odlewania, wedlug ktérego roztopiony
metal nie byl utrzymywany w formie od-
lewniczej przez dtuiszy czas w tempera-
turze wyzszej od jego temperatury plyn-
nosci, nie dawat ‘wynikéw korzystnych, po-
niewaz krotki czas przebywania roztopio-
‘nego metalu w formie do chwili® jego
.skrzepnigcia. nie jest na ogol wystarczaja-
cy, jak stwierdzono za pomoca licznych
préb, do zgromadzenia w pewnej okreslo-
nej czesci odlewanego bloku zanieczy-
szczen, ktore zasadniczo sa zawieszane w
calej masie- metalu zanieczyszczajac go.
Ponadto, jak ,wykazaty doswiadczenia, na-
wet przy sthsawaniu podgrzanych form od-

lewniczych, w dolnej czesci formy rozto-

piony metal zaczyna juz krzepnaé mawet
podczas doprowadzania metalu do gornej
czesci formy, przeto zanieczyszczenia za-

wieszone w roztopionym metalu opadajac -

nie osiadaja na dnie formy, lecz groma-
dza si¢ na juz skrzeplej czesci bloku i sa

tam zatrzymywane przez krzepnacy dalej
metal.

Sposéb wedtug wynalazku mozna sto-
sowaé¢ réwniez i do wydzielania z rozto-
pionege metalu zanieczyszczer metalicz-
nych, ktére skrzeply juz w temperaturach
powyzej temperatury ptynnosci odlewanego
metalu lub stopu. Sposéb okazal si¢ szcze-
golnie korzystny w zastosowaniu do odle-
wania metali lekkich, np. stopéw magne-
zowych, do ‘ktérych oczyszczania stosuje
si¢ metaliczne dodatki oczyszczajace. Naj-
pierw wprowadza sig te dodatki do_rozto-
pionego metalu, ogrzanego do wysokich
temperatur, i nastepnie przez ochladzanie
metalu zostaja one ponownie wydzielone
w postaci krysztaléw, przy czym wiaza
one chemicznie lub mechanicznie i pory-
waja ze sobg usuwane Zanieczyszczenia
(poréwnaé patemt niemiecki nr 604580).

Sposob. wedlug wynalazku polega na
tym, ze roztopiony metal doprowadza sie
do forthy odlewniczej w tak wysokiej tem-
peraturze, aby zostalo powstrzymane
przedwczesne krzepniecie roztopionego
metalu w tej formie, nastepnie metal w for-
mie utrzymuje si¢' w tej temperaturze tak
dlugo, aby zanieczyszczenia mogly wydzie-

‘li¢ sig. Samo odlewanie uskutecznia sie

w znany dotychczas sposéb. Mozna réw-
niez przez dodatkowe ogrzewanie formy
odlewniczej roztopiony metal w formie
ogrza¢ do temperatury wyzszej od jega
temperatury plynnosci, wymaganej do osa-
dzenia zanieczyszczen.

W wielu przypadkach jest rzecza ko-
rzystna po zakoriczeniu utrzymywania me-
talu w temperaturach powyzej temperatu-

.ry plynnoéci przeprowadzaé krzepnigcie

bloku. w regulowanych warunkach ciepl-
nych bezposrednio; co mozna uskuteczniaé
w znany sposob.

Sposéb wedlug wynalazku, opisany w
zastosowaniu do odlewania stopéw magne-
zowych, nadaje sie réwniez i do odlewania
blokow i sztab ze stopéw innych metali



lekdich, jak réwniez ze stopéw metali cigz-
kich, pozy czym jest oczywiscie rzecza obo-
jetna, czy zanieczyszczenia zostang zebra-
ne w gornej, czy tez dolnej czesci bloku,
zaleznie od stosunku ciezaru wlasciwego
zanieczyszczeri i odlewanego metalu,
Przyktad I. Stop magnezowy, zawiera-

jacy 8% aluminium i 0,15 manganu, pod-

dano w tygl'' w znany sposob obrébce
‘oczyszczajacej za pomoca soli oczyszczaja-
cych, nastepnie stop ochlodzono do tempe-
ratury odlewania okoto 700°C oraz odlano
go do form  odlewniczych o $rednicy
350 mm i wysokosci 1000 mm bez stoso-
wania specjalnych srodkéw ostroznosci. .

Nastepnie bezposrednio po odlaniu sto-
puwdo formy ogrzewano ja w ciagu 15 mi-
. nut za pomoca grzejnikéw w taki. sposédb,
avy caly metal byl utrzymywany w ciagu
kwadransa w temperaturze miedzy 650

a 700°C. Wreszcie odlane bloki poddano -

- krzepnieciu w zwyklty sposéb i po skrzep-
nigciu usuni¢to z formy. Zanieczyszczenia
niemetaliczne (tlenki, azotki, siarczki) by-

ty zgromadzone w dolnej czesci bloku -

w postaci warstwy o grubosci okoto 30' mm,
podczas gdy reszta bloku byla caltkowicie
wolna od tych zanieczyszczer. Zanieczy-
szczona cze$é bloku zostata odcieta za po-
moca, pily obrotowej i ponownie przetopio-
na z innym metalem. Wyroby, otnzymane
z gléwnej czesci
zgniatajaca, nie wykazaly zadnych brakéw
odlewniczych, ktére czesto wystepuja przy
obecnosci w metdlu tlenkéw, azotkéw lub
siarczkow. - -
Przyklad II. ,Roziopiony czysty magnez
zostal oczyszczony za pomaca zwyklych
topnikéw i nastepnie przegrzany do tem-
peratury 850°C pod przykryciem warstwy
topnikéw. Do roztopiopej masy wprowa-
dzono w tej temperaturze pewna ilosé
chlorku cyrkonu i wymieszano go z t3 ma-
sa, przy czym chlorek cyrkonu zostal zZre-
dukowany obecnym magnezem, a utworzo-
'ny cyrkon rozpuszczony ‘przéz magnez.

bloku przez obrébke

Bezposrednio potem roztopiona masa zd-
stala ochlodzona do temperatury 780°C,
odlana do form i w' ciagu pél godziny byta
ulrzymywana w tych formach w tempera-
turze 700°C. Czg$¢ cyrkonu osiadia - juz
w tyglu podczas oczyszczania metalu przez
ochtadzanie do temperatury-780°C laczac
si¢ z nieznaczng iloscia zelaza, rozdzielo-
nego w roztopionym metalu, w formie zas
z roztopionej masy wydzielita si¢' reszta
cyrkonu odpowiednio do dalszego ochla-

- dzania metalu oraz w okresie utrzymywa-

nia go w wyzszej temperaturze réwniez
osiadala ma dnie; przy czym reszta zela-
za, drobno rozdzielona w masie roztopio-
nego metalu i zanieczyszczajaca te mase,
zostala polaczona z cyrkonem. Jednoczes-
nie na dnie formy wydzielone zostaty tlen-
ki i azotki, powstate podczas odlewania
roztopionego metalu do formy odlewniczej.
Po zakoficzeniu ogrzewania metalu w for-
mie postepowano nastepnie w sposéb we-
dtug przykladu I, przy czym w oddzielo-
nej zanieczyszczomej czesci- bloku obok
tlenkéw i azotkéw znalazl si¢ w znacznej
ilosci cyrkon, polaczony z zelazem.

Zastrzezenie patentowe.

Sposéb odlewania wolnych od metalicz-
nych i niemetalicznych zanieczyszczen blo-
kéw i sztab metalowych w formach meta-
lowych, znamienny tym, ze roztopiony me-
tal po doprowadzeniu do formy metalowej
utrzymuje si¢ w niej przed jego ostatecz-
nym skrzepnigciem na blok w temperatu-
rze wyzszej od jego temperatury ptynno-
$§ci, az osiada .stale zanieczyszczenia za-
wieszone w masie roztopionej metalu, a na-
stepnie odlany blok chlodzi sie az do jego
skrzepnigcia, po czym usuwa sie go z for-

‘my i oddziela si¢ zanieczyszczona czesé

bloku. - |
I. G. Farbenindustrie
Aktiengesellschaft
‘Zastepca: inz. J, Wyganowski
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