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Przedmioterr: wynalazku jest sposob wylewania
pE)d cisnieniem statycznym panwi lozysk S§lizgo-
wych dowolnego typu i wielko$ci oraz urzgdzenie
do stosowania tego sposobu.

Wedlug dotychczasowego stanu techniki znane
jest odlewanie pod ciSnieniem sprezonego po-
wietrza, dzialajgcego na roztopiony metal. Sposob
ten jest stosowany gléwnie do odlewéw formo-
wych, zamknietych od géry, gdyz w formach
ctwartych od goéry latwo o przelanie sie lub wy-
chlustywanie plynnego metalu w czasie napel-
niania. Zabezpieczenie cd wychlustywania ma
urzgdzenie znane z opisu patentowego niemiec -
kiego nr 571.806, w ktérym zbiornik plynnego
metalu jest polgczony z pionowsg rurg o duzym
przekroju, stanowigca akumulator ci$nienia.

Przy odlewaniu pod ci$nieniem sprezonego po-
wietrza, nacisk powietrza stuzy nie tylko do wy-
pelnienia formy metalem, ale takze do wywie-
rania nacisku na stygnacy metal, jak to jest
copisane w niemieckich opisach patentowych nr
431.066 i nr 731.147. W tym celu, przy uzyciu
form zamknietych od géry, stosuje sie wysokie
ci$nienia powietrza lub gazu.

Wylewanie panwi tozysk §lizgowych bialym
metalem stanowi specyficzng dziedzine odlew-
nictwa. Znany i najbardziej rozpowszechniony
jest sposéb wylewania statycznego. Znany jest
rastepnie od$rodkowy spos6b wylewania panwi.
Stosuje sie rowniez wylewanie panwi = pod ci$-
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nieniem, wytwarzanym za pomoca mechaniczne-
go pompowania roztopionego metalu pompa tloko-
wa.

Znane wylewanie panwi pod ci§nieniem, wy-
wieranym mechanicznie przez pompe tlokowg ma
na celu wyeliminowanie porowato$ci bialego me-
talu. Dla zapewnienia przyczepno$ci bialego me-
talu do panwi stosuje sie rowki w ksztaicie
jaskoétczych ogonéw. Panwie przed wylaniem
ogrzewa sie, aby zapewni¢ ich skurcz w czasie
stygniecia bialego metalu. ’

Znane sposoby wylewania panwi lozysk $liz-
gowych posiadajg pewne wady. Sposéb wylewa-
nia statycznego powoduje rozbryzg strumienia
metalu i porowato§¢ stopu, segregacje skladni-
koéw stopowych oraz stabg przyczepno$§é stopu do
korpusu panwi. Chlodzenie wylanej panwi po-
garsza przyczepno$é, natomiast powolne studze-
nie powoduje powstanie niekorzystnej struktury
gruboziarnistej. Spcséb odsrodkowy powoduje se-
gregacje skladnikéw stopowych na skutek dzia-
lania sily odsrodkowej, a nieuniknione przy tym
sposobie chlodzenie od zewngtrz pogarsza przy-
czepno$¢ stopu do panwi. Wreszcie mechanicz-
ne pompowanie wymaga przetltaczania roztopio-
nego metalu przez zawory kulowe, ktére zacinaja
sie i powodujag wystepowanie rzadzizn w wyle-
wanej panwi. Nalezy tez wspomnie¢, ze we
wszystkich znanych sposobach powazing trud-
nos$cig jest uszczelnienie plaszczyzn . miedzy po-
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szczegblnymi czeSciami obudowy panwi. Wyciek

choéby kilku kropel metalu podczas krzepniecia

stopu, powoduje powstanie rzadzizny i dyskwali-
fikuje wylang panew.

Istota wynalazku polega na polaczeniu szeregu
elementéw znanych sposobéw, jednak z wylgcze-
niem ich wad, oraz elementéw nowych w calo$§é
dajgca nieoczekiwany efekt. Wedlug wynalazku

_‘rgztopion'y stop tozyskowy tloczy sie z t&gla
* umieszczonego - w ‘piecu elektrycznym do formy

pod regulowanym naciskiem sprezonego powie-
trza, dzialajgcego na lustro roztopionego metalu.
Strumien plynnego stopu prowadzi sie w ogrza-
nej rurze i wprowadza do kokili od dolu bez
styku z atmosfera, dzieki czemu unika sie za-
gazowania stopu. Forma jest od géry otwarta
i sprezone powietrze ma za zadanie jedynie wy-
peilni¢ forme stopem, nie wywierajac zadnego
dodatkowego nacisku. Ragodne wypelnienie for-
my bialym metalem osigga sie w ten sposéb, ze
przy manometrze kontrolnym pieca znajduje sie za-
wor upustowy, calkowicie otwarty w chwili po-
czatkowej. Stopniowe przymykanie tego zaworu
zwieksza nacisk na lustro roztopionego metalu,
eliminujgc mozliwo§é wychlustywania. Panew nie
posiada ‘ jaskélczych ogonéw, natomiast dla uzy-
skania dobrej przyczepno$ci jest ogrzana bez-
poSrednio przed wylaniem do temperatury 300°C.
Natychmiast po wylaniu przeprowadza sie inten-
sywne chlodzenie wylgcznie od strony wewnetrz-
nej za pomoca bezposredniego natrysku wodnego.
Dzieki temu uzyskuje sie drobnoziarnistg i jed-
norodng strukture zastygajgcego stopu nie psujagc
przyczepno$ci do korpusu, ktéry bezposrednio
chlodzony nie jest. Szczelno§¢ wylewanej panwi
przy korpusie i nadlewie osigga sie przez za-
stosowanie jako szczeliwa drutu aluminiowego,
ktéry w temperaturze podgrzanych metali posia-
da .plastyczno§é wystarczajgcg do uszczelnienia,
ale nie topi sie w zetknieciu z plynnym biatym
metalem.

Urzadzenie do stosowania sposobu wedlug wy-
nalazku pokazane jest przykladowo na rysunku,
na ktorym fig. 1 przedstawia przekr6j pionowy
zespotu do wylewania duzych panwi, a fig.2 od-
miane urzgdzenia do wylewania panwi érec!niej
wielkosci.

Panew 1, uprzednio zagrzana i pocynowana,
jest ustawiona na podstawie 2. Na tej samej pod-
stawie wewnatrz panwi ustawiony jest rdzen
rozprezny 3. Na panwi znajduje sie pierScienn nad-
lewowy 4. Plaszczyzny styk6w tych elementéw sa
uszczelnione drutem aluminiowym 5, a silny do-
cisk uzyskuje sie za posrednictwem krzyzulca 6
oraz klinéw 7. Wewnatrz rdzenia 3 znajduje sie
dziurkowana wezownica 8, polaczona z siecia wo-
dy chlodzacej. Pod ptyta podstawy - 2 znajduje
sie palnik gazowy 9 do podgrzewania piyty, a ca-
lo§¢ opisanej- konstrukcji jest ustawiona na sto-
jaku 10. Tygiel 11 do topienia stopu lozyskowego,
zamkniety szczelnie pokrywsg 12, jest umieszczony
w piecu elektrycznym 13 i polgczony rurg 14
z podstawa 2. Rura 14 jest ogrzewana i dopro-
wadzona z pochyleniem 1:20 do tygla. Do tygla
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przewodem 15 jest doprowadzome sprezane po-
wietrze. Przew6d 15 jest wyposazony w mano-
metr kontrolny 16 i zawér upustowy 17. Po . za-
grzaniu stopu w tyglu oraz ogrzaniu rury 14
i podstawy 2 otwiera sie zawér gléwny sprezonego
powietrza. Zawér upustowy 17 jest réwniez
otwarty, wobec czego sprezone powietrze swo-
bodnie uchodzi do atmosfery. Stopniowe przy-
mykanie zaworu 17 powoduje wzrost cisnienia
dzialajagcego na lustro stopu i przetlaczanie stopu
do panwi. Po ukazaniu sie stopu przy goérnej
krawedzi nadlewu 4 ogrzewanie plyty 2 i rury 14
przerywa sie, i otwiera sie doptyw wody do
wezownicy 8, ktéra intensywnie chlodzi stop od
wewnatrz.

Odmiane urzadzenia wedlug wynalazku, sto-
sowang do wylewania panwi S$redniej wielkosci,
przedstawiono przykladowo na fig. 2, na ktoérej
panew 1 i pier§cien nadlewowy 4 sg éciagniéte
za pomocg $ruby 18, nakretki 19 i silnej pod-
kladki sprezystej 20. Rdzen stozkowy 21 zamknie-
ty od gory denkiem i stanowigcy jedng caltosc
z podstawg zmniejsza ilo§¢é miejsc uszczelnio-
nych. Wewngtirz rdzenia znajduje sie chlodnica
sitkowa 22. Stop lozyskowy doprowadza sie przez
szybkomocujacy zatrzask bagnetowy 23 z urzg-
dzen, przedstawionych na fig. 1.

Zastosowanie sposobu i urzgdzenia wedlug wy-
nalazku zapewnia dobrg przyczepno§¢ stopu lo-
zyskowego do korpusu panwi. Warstwa stopu lo-
zyskowego uzyskuje jednolita drobnoziarnistg
strukture bez  pecherzy i rzadzizn. Grubo$¢ war-
stwy stopu lozyskowego zmniejsza sig, a czas
wykonania operacji wylewania w poréwnaniu
do znanych spcsobow ulega skréceniu. Zastugu-
jace na wyrodznienie jest to, Ze opisany sposo6b
i urzadzenie nadaje sie do wielkoseryjnej pro-
dukcji lozysk S$lizgowych o duzych wymiarach.

Zastrzezenia patentowe

1. Spos6éb wylewania pod ci$nieniem statycznym
panwi lozysk $lizgowych przez wprowadzanie
plynnego stopu od dolu formy do przestrzeni
otwartej ku goérze pod naciskiem sprezonego
powietrza, dzialajacego na lustro roztopionego
w tyglu stepu, znamienny tym, Ze nacisk
sprezonego powietrza reguluje sie od zera przez
stopniowe przymykanie zaworu upustowego
przy manometrze, a plynny stop prowadzi sie
ogrzewanymi przewodami bez kontaktu z at-
mosferg, wypeiniona za$ stopem forme chlodzi
sie niezwlocznie przez bezposredni natrysk
zimnej wody od wewnatrz.

2. Urzadzenie do stosowania sposobu wedlug
zastrz. 1, znamienne tym, Ze na przewodzie
doprowadzajacym do tygla sprezone powietrze
znajduje si¢ zawor .upustowy (17), a wewnatrz
rdzenia (3) jest umieszczona dziurkowana we-
zownica (8) do bezposredniego natrysku woda
od wewnatrz. ..

3. Urzadzenie wedlug zastrz. 2, znamienne tym,
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ze w miejscu styku panwi z podstawag i nad-
lewem oraz rdzenia z podstawg jest osadzone
uszczelnienie z drutu aluminiowego.
4. Odmiana urzadzenia wedlug zastrz. 2—3, zna-

6

mienna tym, ze rdzen (21) jest wykonany w po-
staci zamknietego dzwonu, wewnatrz ktérego
znajduje sie chlodnica sitkowa (22) do bez-
posredniego natrysku woda.

’

Fig ¢
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