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tycznego do wprowadzania elementów zbrojących do ciekłej osnowy kompozytu, zna-
mienny tym, że elementy zbrojące ciekłe lub stałe wdmuchuje się do ciekłej osnowy przy 
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Sposób wytwarzania kompozytów odlewanych z zastosowaniem transportu 
pneumatycznego do wprowadzania elementów zbrojących 

do ciekłej osnowy kompozytu

Z a s t r z e ż e n i e  p a t e n t o w e

Sposób wytwarzania kompozytów odlewanych z zastosowaniem transportu pneuma-
tycznego do wprowadzania elementów zbrojących do ciekłej osnowy kompozytu, znamienny 
tym, że elementy zbrojące ciekłe lub stałe wdmuchuje się do ciekłej osnowy przy pomocy 
gazu nośnego z nad powierzchni ciekłej osnowy, przy czym zbrojenie wraz z gazem nośnym 
nagrzewa się w zakresie temperatur od 0 do 3000°C na odcinku transportującym pomiędzy 
dyszą urządzenia nadawczego a wylotem lancy.

* * *

Przedmiotem wynalazku jest sposób wytwarzania kompozytów odlewanych polegający 
na zastosowaniu transportu pneumatycznego do wprowadzania elementów zbrojących do cie-
kłej osnowy kompozytu.

Dotychczas istniała możliwość wytwarzania kompozytu poprzez wdmuchiwanie zbroje-
nia w postaci dyspersyjnego ciała stałego z pod lustra ciekłego metalu - przy zanurzonej lancy 
bez uwzględnienia termofizycznego stanu dwufazowego strumienia transportującego: gazu 
lub mieszaniny gazów nośnych wraz z dyspersyjnym zbrojeniem.

Sposób według wynalazku polega na tym, że elementy zbrojące ciekłe lub stałe wdmu-
chuje się do ciekłej osnowy przy pomocy gazu nośnego z nad powierzchni ciekłej osnowy, 
przy czym zbrojenie wraz z gazem nośnym nagrzewa się w zakresie temperatur od 0 do 
3000°C na odcinku transportującym pomiędzy dyszą urządzenia nadawczego a wylotem lancy.

Sposób według wynalazku pozwala na ułatwienie zwilżania komponentów zbrojących 
ciekłą osnową kompozytu, minimalizuje czas wytwarzania kompozytu oraz umożliwia auto-
matyzację procesu wytwarzania kompozytu.

P r z y k ł a d
Materiał, którego osnową jest eutektyczny stop aluminium - krzem (AL - Si), a zbroje-

niem węglik krzemu (SiC) o wielkości ziarna d=96 [um.] przy udziale wagowym zbrojenia 8 [%]. 
Temperatura osnowy, mieszania komponentów jest równa 720 [°C]. Cząstki są wdmuchiwane 
do ciekłej metalicznej osnowy za pomocą argonu (Ar), który pełni funkcję gazu unoszącego 
cząstki zbrojenia. Wylot lancy umieszczony jest nad lustrem metalu. Strumień argonu nio-
sącego dyspersoid posiada natężenie przepływu rzędu 222 ■ 10"4 [kg/s], natomiast natężenie 
przepływu dyspersoidu mieści się w zakresie 0,05-^0,09 [kg/s]. Wobec tego stężenie maso-
we materiału mieści się w przedziale 15-K31 [kg/kg]. Prędkość mieszaniny na wylocie lancy 
wynosi 14-K29 [m/s].

Po wdmuchnięciu całości dyspersoidu otrzymuje się pożądaną ciekłą zawiesinę 
kompozytową.
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