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Sposéb wykonania odlewu z wkiadkami
stalymi, znamienny tym, ze na wkladke
(1) w strefie krawedzi (3) naktada sig izola-
cj¢ (4) z masy ceramicznej, korzystnie
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Sposéb wykonania odlewu z wkladkami statymi

Zastrzezenie patentowe

Sposdb wykonania odlewu z wkladkami stalymi, znamienny tym, ze na wkiadke (1)
w strefie krawedzi (3) naklada si¢ izolacj¢ (4) z masy ceramicznej, korzystnie rdzeniowe;j.
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Przedmiotem wynalazku jest sposob wykonania odlewu z wkladkami staltymi o du-
zych wymiarach.

Dotychczas wykonuje si¢ odlewy z wkiadkami o matych wymiarach. Wkladki meta-
lowe dobrze sie¢ przytapiaty do odlewu dzieki szybkiemu nagrzaniu podczas zalewania.
Rownoczesnie nagrzewajac si¢ rozszerzaly si¢ kiedy odlew byl jeszcze w stanie cieklym.
W takim przypadku nie pojawiaja si¢ peknigcia odlewu wokoét wktadki. Duze wktadki nie
nagrzewaja si¢ szybko a proces rozszerzania cieplnego zachodzacy ciagle, powoduje pgk-
niecia cienkich warstw zakrzeptego metalu, ktére w sposdb przeciwstawny si¢ kurczy. Pek-
niecia takie rozszerzajg si¢ w czasie krzepnigcia nastgpnych warstw odlewu. W efekcie
wktadka jest stabo umocowana co prowadzi do zabrakowania odlewu.

Sposéb wedlug wynalazku polega na tym, Zze na wkladke w strefie krawedzi naklada
si¢ izolacj¢ z masy ceramicznej, korzystnie rdzeniowe;.

Sposob wedtug wynalazku przedstawiono na rysunku, na ktérym fig. 1 przedstawia
sposob zalewania wktadki, a fig. 2 wkladke z izolacja. Wkiadke czopa zalewa si¢ w Sciance
odlewu 2. Utworzona na czopie warstwa zakrzeptego metalu bardzo tatwo pgka. Pocza;nkiem

kaqc jest krawqdz 3, ktora ulega najszybciej qume;cmm Pekniecie to powieksza sie w
miare rozszerzania si¢ wkiadki 1 oraz krzepniecia i stygniecia odlewu. W strefie krawedzi 3
nastepuje najintensywniejsze chtodzenie odlewu (cieklego metalu) a tym samym najwigksze
prawdopodobienstwo peknigé.

Nowy sposéb wykonania odlewu polega na zmniejszeniu intensywnosci chlodzenia
odlewu w strefie krawedzi 3. Na wkladke 1 w strefie krawedzi 3 natozono izolacj¢ 4 z masy
ceramiczne] najczesciej masy rdzeniowe] stosowanej w odlewnictwie. Ciekly metal na tej
warstwie zaizolowanej stygnie wolno. Masa wkladki 1 w tym czasie ulega nagrzaniu, co w
znacznym stopniu ogranicza pgknigcia odlewu. Na warstwie izolacyjnej zakrzepla krawedz
odlewu moze si¢ swobodniej kurczyé, co rowniez zapobiega peknigciom.



180 093



180 093

AN \\k

Fig.1

- ~ 4
-

!.

o
P+ AN ANY

|
RITTIRN

Fig.2

Departament Wydawnictw UP RP. Naktad 60 egz.
Cena 2,00 zt.



	Dane bibliograficzne 
	Opis
	Zastrzeżenia
	Rysunki

