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Patent trwa od dnia 26 stycznia 1962 r.

Przedmiotem wynalazku jest sposéb wytwa-.

rzania koszykéw do lozysk tecznych droga od-
_lewania odérodkowego, przy réwnoczesnym za-
_ stosowaniu form lub rdzeni skorupowych oraz
urzgdzemie do stosowania tego sposobu. Istot-
na cechy sposobu wedlug wynalazku jest pola-
czenie ralet odlewania odérodkowego z zaleta-
mi stosowania form skorupowych przy réwno-
czesnym unicestwieniu wad obydwu tych me-
tod.
Znany jest spos6b odlewania odérodkowego
. koszykéw do lozysk tocznych w kokilach, wy-
posazonych w ridzenie metalowe, ktéry posiada
jednak te zasadniczg wade, zZe oziebianie krzep-
nacego metalu przez rdzenie zakléca jednokie-
runkowy przebieg krzepniecia i powoduje two-
rzenie si¢ poréw i niejednorodnosci odlewu,

' %) Wiadciciel patentu oéwiadczyl, ze wspdl-
twércami wynalazku sq mgr inZ. Wiestaw Ko-
bylecki i mgr ing. Andrzej Pol.

a rownocze§nie nie pozwalajac na. swobodne
kurczenie sie metalu powoduje naprezenia
wewnetrzne 1 pekniecia odlewéw, utrudnia wy-
jecie ostygnietego odlewu z formy 1 powoduje
koniecznoéé skladania ciezkich elementéw for-
my na goraco.

W celu usuniecia tych wad zastosowano ko-
kile, wyposazone w rdzenie z piasku formier-
skiego, co niewatpliwie polepszylo przebieg
krzepniecia mietalu w formie, ale réwnoczednie
wekutek oddzialywania dynamicznego cleklego
metalu na ndzenie powodowalo ich ficzne usz-
kodzemia i przedostawanie sie masy formier-
skiej do mefalu, dyskwalifikujace zupeinie od-
lew. Niedogodnobciom tym usilowano zapobiec
przez taki dobér stosunku ilofciowego masy
formierskiej do spoiwa, - kiéry zapewnialby
maksymalng wytrzymalof¢ mechanicena rdze-
ni. Zmiany fe spowodowaly jednak rdwmoocaes-
nie, zmniejszenie przepusrczainofci rd2eni,
a przez o elabsze dprowadzanie gapéw wy-



dzielajacych si¢ z krzepnacego metalu i zwigk-
szenie porowabofci odlewu. Inng wads stoso-
wania rdzeni z masy formierskiej jest ich nie-
calkowite wypalanie wskutek znikomej masy
otaczajacego je cieklego metalu, ktére powo-
duje nastepnie trudnodci usuniecia ich z -od-
lewu. . . .

Jak wynika z powyiszego znane §posoby od-
lewania odérodkowego koszykéw do lozysk
tocznych majq szereg wad technologicznych
utrudniajgcych uzyskanie odlewu o wlasciwej
jakodci.

Célem wynalazku jest usumiecie powyzszych
wed i niedogodnoécl. Przy opracowywaniu tech-
nologii wedlug wynalazku mprzeanalizowano
szczegblowo mechanike zjawisk zachodzacych
w procesie odlewania odérodkowego koszykéw
lotysk tocznych, zwracajac uwage na fakt, ze
przy etosowaniu tego sposobu dla odlewéw
pelnych ciekly metal przemieszcza si¢ pod dzia-
laniem - sily odfrodkowej w kierunku &cianek
formy, powodujac wyplywanie na swobodng
powierzchnie zanieczyszczeni niemetalicznych,
ktbre umiejecawiajq si¢ tu ma stale, przy czym
krzepniecle ma przebieg jednokierunkowy (od
fcianki formy odprowadzajgcej cleplo) zapew-
niajgc uzyskanie -jednolitego i icislego odlewu,
natomiast w przypadku form z rdzeniami pro-
mieniowymi przemieszczanie si¢ skladnikéw
strukturalnych cieklego metalu zostaje zaklé-
‘cone, powickszajac glebokoéé wystepowania po-
rowqboécl i zanieczyszczefi, przy czym zjawisko
to o ile nawet nie dyskwalifikowalo zwyklej
metody odérodkowej do produkcjl koszykéw, to
co najmniej czymilo j3 “bardzo niedogodna,
wekutek konfecznoici stosowanis, duzych pad-
datkéw wymagajacych nastepnie pracochlonnej
obrébki wiérowej. Lecz nawet i w przypadku
duzych naddatkéw w czedciach odlewéw mie-
dzy rdzeniami stanowiacymi prowadzemie ele-
mentéw, tocznych wystepowaly czesto miejsca
porowate dyskwalifikujace odlew.

Analizujaec rééme technolegie odlewania gra-
witacyjnego zwrécono uwage, ze znana od nie-
dawna metoda odlewania przy uzyciu form sko-
rupowych (posiada .zalety, kitére mozna byloby
z pozytkiem wykorzystaé przy wytwarzaniu ko-

szykéw. Umozliwia oma mianowicie uzyskanie

gladkiej powilerzchni zewmetrznej i.dokladnych
wymiaréw odlewu, a réwnoczefinie zmmiejsza
opér rdzeni podczas kurczenia sie¢ metalu, co

zabezpiecza przed powstawaniem naprezen

i peknieé. Préby zastosowania tej metody do
wytwarzania koszykéw lozysk tocznych wyka-

zaly jednak, Ze otrzymane odlewy s3 porowate,
przy czym pory wystepujq czesto w érodku od-
lewu przy otworach prowadniczych elementéw
tocznych, a ponadto maja gruboziamistg i nie-
$cislg strukture. Przyczyne tego zjawiska sta-
nowi najprawdopodobniej dwukierunkowofé
krzepniecia metalu, ktére rozpoczyna sie za-
réwno od zewmetrznych jak i od wewnetrznych
powierzchnl odlewu, powodujac przesuwanie
zanieczyszczeh niemetalicznych do jego czesci
Srodkowej. )
- Jak stad wynika zar6wno znane sposoby od-
lewania odSrodkowego jak i znane sposoby od-
lewania skorupowego nie pozwalaja na uzys-
kanie odlewéw koszykéw do lozysk tocznych
o wiladciwej jakofci, zwlaszcza pozbawionych
porowatoéci w poblifu powierzchni prowadza-
cych elementy toczne lozyska. Okazalo sie przy
tym nieoczekiwanie, ze polaczenie tych dwéch
technologii umozliwia calkowite wyrugowanie
porowatosci odlewu, a néwnoczedénie uzyskanie
wysokiej gladkosci powterzchni prowadzgcych
i duzej doktadnofci wymiaréw, co pozwala na
zZnaczne zmniejszenie maddatkéw na obrébke.
Spoetb wedlug wynalazku stanowiacy pola-
czenie znanego sposobu odlewania odérodkowe-
go ze stosowaniem form skorupowych pozwolit
wiec na polgczenie zalet obydwu tych proceséw
przy réwnoczesnym unicestwieniu ich wad.
Wynalazek jest wyjafniony na rysunku, na
ktérym fig. 1 przedstawia przykladowe rozwia-
zanie konstrukcyjne kokili do odlewania od-
érodkowego koszyké6w sposobem wedlug wyna-
lazku, ktéra zaopatrzona jest w obwodows for-
me skorupowsg — w przekroju osiowym, fig. 2 —
te samg forme w przekroju promieniowym
wzdtuz linii A—A ma fig. 1, fig. 3 — odmiane
kokili wyposazonej we wkladane promieniowo
rdzenie skorupowe — w przekroju osiowym,
fig. 4 — 'innag odmiane kokili wyposazona
w rdzenie i wkladki skorupowe, fig. 5 — kokile
zaopatrzong w &rodkowa forme skorupows

. w rdzenie i wkladki skorupowe, fig. 5 — kokile

w przekroju poprzecznym, a fig. 7 — odmiane
kokili z érodkowg forma metalowg i nasadza-
aymi na nig rdzeniami skorupowymi. .

Urzadzenie sluzace do stosowania sposobu
wedlug wynalazku stanowi znang maszyne do
odérodkowego odlewania tulei, wyposazona
w kokile z formg lub Mzenlaml i wkladkami
mmml

Kokila przedstawiona na fig. 1 1 2 sklada si¢
z czedci cylindrycznej 1, zamocowanej na wale
2 maszyny i zaopatrzonej w pokrywe 3 oraz



w znany wypychacz 4, polgezony z urzadzeniem

pychajacym. Wewnatrz kokili jest umiesz-
czqna forma skorupowa, skiadajaca sie z czescl
obwodowej 5, zaopatrzonej w wypukle wystepy
5 stanowigce rdzenie otworéw koszyka oraz
z dwb6ch pierécieni czolowych 6 i 6. Wlewany
do wnetrza tej kokili ciekly metal zbiera sie
wskutek dziatania sily od$rodkowej w prze-
strzemiach 7 majgcych ksztalt zadanego odlewu
koszyka.

Kokila przedstawiona na fig. 3 tym rozni sie
od kokili na fig. 1, ze jest zaopatrzona w me-
talowy mpierScien obwodowy 8 z promieniowy-
mi otworami stozkowymi, w ktérych sg osa-
dzone rdzenie skorupowe 9, przy czym wysta-
jaca z pierScienia czg$§é tego rdzenia ma ksztalt
otworu koszyka.

Kokila przedstawiona na fig. 4 jest ponadto
zaopatrzona w pier$cieniowe wkladki skorupo-

we 6 i 6’, umieszczone miedzy pierScieniem 8 .

i czolowymi $ciankami kokili 1.

Kokila przedstawiona na fig. 5 i 6 jest za-
opatrzona w forme skorupows $rodkows, zlo-
zong z czeéci pierécieniowej 10, osadzonej na
wystepie 11 pokrywy 3 i zabezpieczonej od
obrotu za pomocq klinéw 12 oraz z stanowig-
cego z nig jedng calo§é ukladu wypuklych
rdzeni 13 tworzacych rodzaj gwiazdy (fig. 6).

Kokila przedstawiona na fig. 7 tym rézni sig
od wyzej opisanej, Ze jest zaopatrzona w wew-
netrzng forme metalowa 14, osadzona w pier-
§cienfowym wycieciu 15 pokrywy 3 i zaopatrzo-
n3 w mnaktadane na nig wypukle rdzenie 16. .

Zastosowanie skorupowych form 5, 13, wkia-
dek 6 lub rdzeni 9, 16 umieszczonych wewngtrz
metalowej kokilli do odlewania odérodkowego
umozliwia zmniejszenie szybkosci krzepnigcia
metalu w przestrzeniach 7, miedzy rdzeniami —
w poréwnaniu do stosowanych dotychczas form
z rdzeniami metalowymi, a réwnocze$nie znacz-
ne zwiekszenie wytrzymalofci 1 przepuszczal-
nofci — w poréwnaniu do stosowanych rdzeni
z masy formierskiej, przy czym przechodzace
przez §cianki rdzenia gazy gromadzg sie w je-
go pustym wnetrzu, ktére w okre§lonym przy-
padku moze stanowié kanal. Z drugiej strony
spos6b wedlug wynalazku musuwa porowats
i stosunkowo gruboziarnista strukture znanych
grawitacyjnych odlew6éw skorupowych — przez

dziatanie sily odérodkowej przemieszczajacej

zanieczyszczenia niemetaliczne i gazy w kie-
~runku do swobodnej powierzchni odlewu. Row-
niez wystepujgce przy zwyklym odlewaniu od-
érodkowym w formach z ndzeniami metalowy-

mi zjawisko hamowania ruchu gazéw, ktére
powoduje ich czeéciwe gromadzenie sig¢ miedzy
rdzeniamj usuwa sposéb wedlug wynalazku
dzieki zastosowaniu wewnetrz pustych i latwo
przepuszczalnych rdzeni skorupowych, umozli-
wiajacych gromadzenie si¢ wydzielonych ga-
z0w w ich wnetrzach.

Ewentualne zakl6cenia jednokierunkowego
przebiegu krystalizacji w wyniku zastosowania
érodkowej formy skorupowej 5, mozna usungé
przez intensywne dodatkowe chlodzenie zew-
netrznej $cianki kokili, na przyklad za pomocs
sprezanego powietrza.

Dodatkowa zaleta sposobu wedlug wynalazku
jest fakt, ze formy i rdzenie skorupowe, kt6re
dobrze wytrzymujg erozyjne dzialanie metalu
przy zalewaniu kokili tracg nastepnie wytrzyma-
loé¢ wskutek wypalania sie¢ zywicy i latwo roz-
padajg sie po wyjeciu z formy.

Podane na rysunku przykladowe rozwigzania
konstrukcyjne kokili z formami skorupowymi
nie ograniczaja oczywifeie mozliwo$ci innych
rozwigzan, na przyklad form skladanych ze
sklejanych ze soba poléwek, albo tez zaciska-
nych przy montazu wycinkéw lukowych.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb wytwarzania koszykéw do lozysk tocz-
nych drogg odlewania odérodkowego, zna-
mienny tym, e stosuje sie réwnoczefnie
rdzenie lub formy skorupowe, zaopatrzone
w wewnetrzne puste przestrzenie umozliwia-
jace gromadzenie sie gazéw oraz zmniejsza-
jace szybko#é krzepniecia w miejscu zetknie-
cia sie ich z metalem.

2. Urzadzenie do stosowania sposobu wedlug
zastrz. 1, znamienne tym, ze jego kokila me-
talowa jest wyposazona w umieszczong wew-
natrz niej forme skorupowsg zlozong z zew-
netrznej czefci obwodowej (5) z wypuklymi
wystepami (5°), tworzgcymi rdzenie otworéw
koszyka oraz z pierécieniowych wkladek
bocznych (6 i 6°).

3. Odmiana urzgdzenia wedlug zastrz. 2, zna-
mienna tym, Ze jego kokila metalowa jest
wyposazona w umieszczony wewnatrz niej
metalowy pierdcien (8) ze stozkowymi otwo-
rami promieniowymi, w kitérych s3 osadzo-
ne rdzenie skorupowe (9).

4. Odmiana unaﬂzenia; wediug zastrz. 2, zna-
mienna tym, ze jego kokila metalowa jest



wyposazona w S$rodkows forme skorupowsg pierécienia ¢14), na ktérego wystepach sg osa-
. stanowigcg zespot polaczonych ze sobg wy- dzone rdzenie skorupowe (16).

puklych rdzeni tworzgcych rodzaj gwiazdy. Warszawska Fabryka
. Odmiana urzadzenia wedlug zastrz. 4, zna- Wyrobéw Metalowych
mienna tym, ze jego kokila jest wyposazona Zastepca: inz. Zbigniew Kaminski
w wewnetrzng forme metalowg w postaci rzecznik patentowy
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