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Sposéb usuwania naprezen wiasnych w elementach metalowych,
zwlaszcza odlewach

Przedmiotem wynalazku jest spos6b usuwania naprezeri wtasnych w elementach metalowych zwtaszcza
odlewach.

Znane sposoby usuwania napre¢zeri w odlewach lub innych elementach metalowych polegaja na poddaniu
odlewdw lub elementéw sezonowaniu lub naturalnego wyzarzaniu odprezajacemu, albo dziataniu udarami ciepl-
nymi, dzialaniu obciaZeniami statycznymi lub wreszcie dziataniu obciazeri dynamicznych w temperaturze oto- -
czenia. Wyzarzanie odprezajace jest wykonywane w piecach. Temperatura i czas wyzarzania odprezajacego zalezy
przede wszystkim od sktadu chemicznego stopu, oraz od ksztaltu i grubosci scian odlewu. Przyktadowo dla -
zeliwa modyfikowanego temperatura odprezenia miesci si¢ zwykle w granicach 400—600°C, a czas wyzarzania
wynosi zaleznie od wielkosci przedmiotu obrabianego od kilku godzin do kilku dni.

Nagrzewanie odlewu do temperatury odprezania musi odbywad si¢ powoli aby unikng¢ dodatkowych
naprezefi. Chlodzenie odlewu po zakoriczeniu wygrzewania musi by¢ réwniez powolne w granicach
25-75°C/godz. Odlewy musza stygnaé do temperatury okoto 250°C. Dalsze chtodzenie przeprowadza si¢ na
spokojnym powietrzu.

Znany teZ jest sposéb usuwania naprezen z odlewéw wedtug opisu patentu polskiego nr 96545 w ktérym .
stosuje si¢ podwyzszona temperaturg, ktora obniza granice plastycznosci odlewu, przy czym réwnoczesnie
z temperaturg dziata si¢ na element metalowy mechanicznymi obcigZzeniami zmiennymi. Obcigzenia zmienne
wywotywane za pomoca wibratora powoduja w odlewie mikroodksztatcenia plstyczne, ktére w podwyzszonej
temperaturze powstaja tatwiej i szybciej.

Element poddawany usuwaniu napre¢zen w{asnych osadzony jest miedzy ramionami wibratora, ktére s3
wprowadzane do komory pieca. Zakres temperatur ustala si¢ kazdorazowo do stosowanego tworzywa odlewni-
czego. Powstajace mikroodksztatcenia powoduja ustalenie si¢ w odlewie nowego stanu réwnowagi naprezen
wtasnych, odpowiednio obnizonych w stosunku do stanu wyjsciowego.

Sposéb usuwania napreZen wtasnych w elementach metalowych, zwtaszcza w odlewach wedtug wynalazku
polega na tym, Ze proces odpreZania prowadzi si¢ we wczesnym stadium procesu technologicznego wykonania
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odlewu przed wyjeciem z formy odlewniczej, w ktérym to stadium odlew posiada znaczng temperatura zgodng
z temperatura wyzarzania odpre¢zajacego.

Stwierdzono, ze drgania przytozone do skrzynki formierskiej sa przekazywane przez mase formierska na
odlew, lub tez mozliwe jest bezposrednie przekazanie drgan na duze odlewy formowane w gruncie po zastosowa-
niu nadlewu technologicznego.

Sposob usuwania naprezen wiasnych w elementach metalowych, zwtaszcza w odlewach skraca proces od-
prezania w odniesieniu do wszystkich stosowanych metod i moze by¢ stosowany do duzych odlewéw o skompli-
kowanych ksztattach. Stosowanie sposobu eliminuje ktopotliwg czynno$é przenoszenia odlewu do komory
grzejnej i catkowicie eliminuje koniecznos$é podgrzewania.

Sposéb usuwania napre¢Zeri wiasnych w elementach metalowych, zwtaszcza odlewach wedtug wynalazku
objasniono na rysunku, ktéry przedstawia schematyczne stanowisko do usuwania naprezen wlasnych w odle-
wach. '

Usuwanie naprezeri wtasnych w elementach metalowych, zwtaszcza odlewach, wedtug wynalazku odbywa
si¢ w ten sposdb, Ze odlew posiadajacy temperature wtasciwa dla procesu odprezania, charakterystyczng dla
danego tworzywa odlewniczego, umieszcza si¢ wraz ze skrzynka formierska 1, na sztywnej ptycie 2, umieszczo-
nej na poduszkach izolujacych drgania 3, a skrzynka formierska 1 jest kryta ptyta 4, na ktdrej jest umieszczony
wibrator 5, i czujnik amplitudy drgarn 6, a wibrator 5, i czujnik amplitudy drgan 6, sa potaczone przewodami 7,
ze stanowiskiem sterowniczym 8.

Zastrzezenie patentowe
Spos6b usuwania naprezen wtasnych w elementach metalowych, zwtaszcza odlewach, polegajacy na pod-
daniu rozgrzanego elementu odpreZanego, drganiom o okreslonej czestotliwosci za pomoca wibratora, kontrolo-

wanego czujnikiem amplitudy drgari, znamienny tym, Zze odpreZenie prowadzi si¢ w czasie procesu naturalnego
stygnigcia odlewu przed wyjeciem z formy odlewniczej po osiagnigciu temperatury odprezania.
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