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Nadlewy ma odlewach staliwnych usuwa sie
przez obcinanie mechaniczne mna tokarkach-
obcinarkach wzglednie na pilach, przez odei-
nanie strumieniem tlenu, przez odtracanie na
Zimno przy uprzednim zastosowaniu przeponelk
oddzielajgcych. Wszystkie wspomniane sposoby
sg albo zbyt pracochlonne (usuwanie przez od-
cinanie mechaniczne) albo wymagajace do-
datkowego zuzycia tlenu (odcinanie strumie-
niem tlenu) albo majgce ograniczone zastoso-
wanie (odfragcanie nadlewdéw).

Usuwanie mnadlewéw wediug wynalazku por
lega na usuwaniu nadlewu bezposrednio po je-
go skrzepnieciu przez reczne podwazenie i 'wyr-
wanie go za pomocy drgga stalowego wzgled-
nie przez odtracenie go przez uderzenie. Zasto-
sowanie powyzszego sposobu usuwania nadle-

x) Whasciciel patentu o$wiadczyl, ze wspottwor-
cami wynalazku sg mgr inz Piotr Lwowicz,
mgr inz Maurycy Wieczorek, Ryszard Mar
gierowskli i Jézef Paliga.

wow mozliwe jest przez wykonamnlie w miejscu
polgczenia madlewu z odlewem karbu przy
réwnoczesnym obnizeniu wytrzymalodci staliwa
w jego preekroju. Obnizenie wytrzymabcscel we
wspomniianym. przekroju meozliwe jest przez
utrzymanlie wyzszej temperatury, co osigga sie
dzieki =zastosowaniu pierécieniowych whkiadek
z materialu egzotermicznego podgrzewajgeych
przekrdj ktytyczny. Zastosowamnie wkiadek pod-
grzewajacych umozliwia znaczne zawezZenie
przekroju bez obawy pozostania w odlewie
jamy ﬂcumwwej. W celu unikmniecia powstawa-
nia w odlewie jamy skurczowej odlewy sta-
liwne 53 zaopatrywane w mnadlewy, ktére na-
stepnie muszg byé od odlewu oddzielone. Usu-
wanie nadlewu odbywa sie droga ich odcins-
niia tlenem weglednie droga odcinania meches-
nicznego. Istnieje réwniez metoda odtrgeanta .
nadlewu, .tzw. nadlewy latwo. oddzielnie, przez:
wykonanie: w mniejseu  polaczenia odbewn 1z mad--
lewem kiarbu. Kerb: wykonuje sie: przez - whote:

‘n:ie‘ do formy specjalnego rdzenia w ksztalcie
L -



plytki. Stosowanie powyzszego sposobu jest jed-
nak ograniczone tylko do pewnej wielko$ci nad-
lew6w, gdyk przy stosunkowo matych nadlewach
plytka niedostatecznie przegrzewa sie, powodu-
jac wezesniejsze krzepnigcie stali w przekroju
przewezonym, uniemozliwiajac zasilanie odlewu
przez caly czas jego krzepniecia, oo w konse-
kwencji doprowadza do pozostawania czesci ja-
my skurczonej w odlewtie. Przy wiekszych nato-
miast odlewach odtrgcanie ich, kiére w katzdym
wypadku przeprowadza sie w temperaturach
otoczenia (na zimmo) jest utrudnione z uwagi
na wiekszy przekréj. W proponowanym SpOSc-
bie usuwania madlewéw wykorzystuje sie miska
wytrzymalosé stali w temperaturze pomigdzy
liquidus-solidus wzglednie bezpodrednio poni-
2zej temperatury sclidus. Azeby wusuniecie nadk
lewu odbylo. si¢ w miejscu jego polgczenia
z- odlewemn wymagane jest wykonanie w tym
miejscu karbu. Sam sposob wykonania karbu
nie jest stotny, karb moze by¢ wykonany przez
wilozenie specjalnego rdzenia, amalogicznie jak
w metodzie mnadlewow latwo oddzielnych,
wzglednie przez zawezenie $rednicy nadlewu
w miejscu jego polaczenia z odlewem. Koniecz
nym matomiast warunkiem jest utrzymanie
W miejscu przewezonym wyzszej temperatury
od temperatury bezpo$rednio przylegajacych
warstw odlewu i nadlewu. Utrzymanie w wars-
twie przewezonej wyzszej temperatury osigga
sie przez zatozemie w tym miejscu pierscienio-
wych rdzeni z masy egzotermicznej. Cieplo
realscji egzotermicznych pozwala mna utrzymar
nie stali w zawesonym przekroju mnajdtuzej
w stanfie plynnym, oo zabezpiecza dobre zasila-
nie odlewu przez caly ckres jego krzepniecia.
Poniewaz wytrzymalo§¢ stali z obnizeniem
tegnperatury wzrasta bardzo stromo w zakre-

sie temperatur liquidus-solidus, mieznaczne mna-‘ -~

wet réZniice w temperaturach warstw wywolu-
ja znaczme réznice w ich wytrzymatosci. Stosu-
jac zatem podgrzewanie przekroju karbu obmni-
za sie w chwili krzepniecia jego wytrzymatosé,
oo umozliwia oderwanie nadlewu bezposredmnio
po jego skrzepnieciu bez wlozenia nadmiernego
Wymit:kvu (przez lekkie uderzenie wzglednie wy-
wazenie nadlewu dragiem zelaznym).
PowyZszy spos6b usuwania nadlewéw zostat
zastosowany przy odlewaniu k6t do wézkow
kopalnianych. Pierécien podgrzewajacy moze
by¢ stosowany zaré6wno na ndzeniu oboczonym
przez nadlew (jak w przykladzie), jak réwniez
na zewngtirz nadlewu w miejscu karbu.

1887. RSW ,Prasa”, Kielce

Opis techmniczny wynalazku zastanie podany
na przykladzie zastosowania go do usuwania
nadlewé6w ma odlewach kél biegowych do wéz-
kéw kolejki waskotorowej. Na rysunku jest
uwidoczniony nadlew 1 utworzony przez
zmniejszenie $redmicy nadlewu 1 w stosunku
do $redmicy piasty odlewu 2, karb 3, rdzen
érodkowy 4 oraz wkladke podgrzewajgeg 5.
Wkiadke podgrzewajacg 5 wykonuje sie
z ,Bgzalu A“ przy czym wkladki formuje si¢
jako osobne piericienie, ktére po stwardnieciu
wkladane sg do rdzenicy rdzenia Srodkowego
4, przez co otrzymuje sie rdzen $rodkowy wraz
z zaformowang na nim wktadks podgrzewajaca
5. Do wykonantiia rdzenia érodkowego 4 zaleca-
na jest masa rdzeniowa na szkle wodnym. Za-
letami wynalazku s3: sprowadzenie do mini-
mum pracochlonno$ci usuwania mnadlewu oraz
zmniejszenie ciezaru nadlewu.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb usuwania nadlewéw na odlewach
staliwnych, znamienny tym, ze nadlew usuwa
sie bezposrednio po jego skrzepnieciu przez
jego podwazanie i wyrywanie w miejscu
przewezonym, np. za pomocy draga, przy
czym temperatura w miejscu przewezonym
jest wyzsza od temperatury bezposrednio
przylegajacych warstw odlewu i nadlewu.
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do otrzymania w warstwie przewezonej wyz-
szej temperatury wykorzystuje sie wikladki
podgrzewajaoe.

Sosnowieckie Odlewnie Staliwa
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