R ™ a» OPIS PATENTOWY  9PL 11222748

a3 Bl

(51) Int.Cl.

(21) Numer zgtoszenia: 406195 B22D 21/04 (2006.01)

C22C 23/00 (2006.01)
C22C 23/02 (2006.01)

Urzad Patentowy (22) Data zgtoszenia: 22.11.2013

Rzeczypospolitej Polskiej

(54)

Sposob wytwarzania odlewanych cisnieniowo wyrobéw z kompozytu
z osnowa z magnezu lub stopéw magnezu

(43) Zgtoszenie ogtoszono:
25.05.2015 BUP 11/15

(45) O udzieleniu patentu ogtoszono:
30.09.2016 WUP 09/16

(73) Uprawniony z patentu:
POLITECHNIKA SLASKA, Gliwice, PL

(72) Twoérca(y) wynalazku:

ANITA OLSZOWKA-MYALSKA, Wista, PL
JERZY MYALSKI, Katowice, PL
MAREK HETMANCZYK, Katowice, PL

(74) Petnomocnik:
rzecz. pat. Urszula Ziétkowska

PL 222748 Bl



2 PL 222 748 B1

Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposéb wytwarzania kompozytowych odlewanych cisnieniowo wy-
robéw z kompozytu z osnowg z magnezu lub stopéw i zdyspergowanymi komponentami weglowymi.

Otrzymywanie odlewanych wyrobéw kompozytowych z osnowag metalowg i zbrojeniem niemeta-
licznym nastrecza wiele probleméw wynikajgcych z koniecznosci wyeliminowania nieciggtosci struktu-
ry oraz zapewnienia homogenicznego rozmieszczenia w osnowie fazy umacniajgcej i trwatego pota-
czenia pomiedzy komponentami. Niezbedny jest odpowiedni dobdr parametréw technicznych i techno-
logicznych procesu przygotowania zawiesiny cieklty metal-faza zbrojgca ze stopionych wlewkéw kom-
pozytowych oraz cisnieniowego odlewania z niej gotowych wyrobow.

Znane sg sposoby wytwarzania takich odlewéw z kompozytéw ze stopédw aluminium i czgstek
ceramicznych np. SiC i Al,Os. W przypadku kompozytéw magnezowych zawierajgcych zbrojenie we-
glowe proces ten na skale przemystowg nie jest znany.

Wytwarzanie odlewanych wyrobéw z kompozytéw magnezowych w sposob okreslony w wyna-
lazku, polega na przetopie wlewkéw kompozytowych z osnowg magnezowg lub ze stopéw magnezu
zwierajgcych czastki wegla szklistego (amorficznego) i/lub krétkie widkna weglowe oraz wprowadzeniu
ujednorodnionej zawiesiny do cisnieniowej maszyny odlewniczej i jej odlaniu.

Sposob wedtug wynalazku polega na tym, ze wlewki kompozytowe zawierajgce zdyspergo-
wane zbrojenie weglowe poddaje sie topieniu z srednig predkoscig nie mniejsza, niz 400°C/h, a po
uzyskaniu homogenicznej zawiesiny o temperaturze do 740°C, odlewa sie jg cisnieniowo pod cisnie-
niem nie mniejszym niz 1,2 MPa. Ponadto topienie oczyszczonych z tlenkéw wlewkéw kompozyto-
wych odbywa sie w atmosferze ochronnej, a po uzyskaniu przez zawiesine zgdanej temperatury
poddaje sie jg mechanicznemu mieszaniu mieszadtem jednosegmentowym lub wielosegmentowym
z predkoscig 100—400 obr./min, bezposrednio przed podaniem do maszyny odlewniczej, w celu za-
pewnienia jej homogenicznosci. Natomiast, jako pomocnicze medium grzewcze w procesie odlewania
cisnieniowego stosuje sie ciekte aluminium lub jego stop, w celu zapewnienia odpowiedniej tempera-
tury formy i kanatéw doprowadzajgcych zawiesine oraz innych elementéw oprzyrzgdowania.

Wlewki kompozytowe odlane bezcisnieniowo lub pod niewielkim cisnieniem, zawierajgce 5-35%
mas czgstek wegla szklistego o granulacji do 250 um i/lub wtékna weglowe krotkie, powinny by¢ po-
ciete mechanicznie i mechanicznie oczyszczone bezposrednio przed przetopem. Ich nagrzewanie
powinno odbywa¢ sie w atmosferze ochronnej z $rednig predkoscig nie mniejszg niz 400°C/h do osia-
gniecia temperatury do 740°C, korzystnie 680°C, a uzyskana suspensja natychmiast mieszana na-
grzanym do temperatury 300°C mieszadtem jednosegmentowym lub wielosegmentowym, korzystnie
wielotopatkowym obracajgcym sie predkoscig 100—400 obr./min z mozliwoscig jego ruchu posuwisto-
zwrotnego. Czas mieszania uzalezniony jest od parametréw mieszadia, masy wsadu, udziatu w za-
wiesinie skfadnika weglowego, korzystnie 10-30 minut. Na lustro zawiesiny nalezy podawac gaz
ochronny. Po zakonczeniu mieszania i uzyskaniu homogenicznej zawiesiny nalezy niezwtocznie przy-
stgpi¢ do odlewania. W zaleznosci od masy zawiesiny w piecu topielnym i czasu odlewania kolejnych
elementéw wskazane moze by¢ krétkie powtdrzenie mieszania. Stanowisko do odlewania powinno
by¢ dodatkowo wyposazone w piec ze stopionym stopem aluminium np. ze ztomu obiegowego, ktéry
stanowi bezpieczne medium pomocnicze do wstepnego ogrzania maszyny odlewniczej i innych ele-
mentéw oprzyrzagdowania. Bezposrednio przed podaniem suspensji do maszyny odlewniczej nalezy
wykonaé odlewy rozruchowe z aluminium, ktérych ilos¢ zalezy od parametréw maszyny, w tym ksztat-
tu i wielkosci formy. Odlewanie nalezy prowadzi¢ pod cisnieniem nie mniejszym niz 1,2 MPa.

Sposoéb wedtug wynalazku objasniono w ponizszym przyktadzie wykonania.

Przyktad:

Wlewek kompozytowy z osnowg ze stopu magnezu zawierajgcego 2% mas. Al i 15% mas. czg-
stek wegla szklistego o granulacji 160 um topi sie do temperatury 680°C z S$rednig predkoscig na-
grzewania 600°C/h w atmosferze ochronnej mieszaniny argonu i SFg, a otrzymang zawiesine miesza
w tym samym tyglu w czasie 15 minut mieszadtem jednosegmentowym skfadajgcym sie z czterech
topatek nachylonych pod katem 45° obracajgcym sie z predkoscig 300 obr./min, ktére przemieszcza
sie ruchem posuwisto-zwrotnym wzdtuz osi obrotu z czestotliwoscig 20 przesunieé¢/min. Homoge-
niczng zawiesing wlewa sie tyzkg odlewniczg ogrzang w ciektym aluminium do maszyny odlewniczej,
w ktdrej wykonano wczesniej 6 odlewéw rozruchowych ze stopionego ztomu aluminiowego, co za-
pewnia odpowiednig temperature formy odlewniczej i zapobiega wychtodzeniu wigzki suspens;ji. Od-
lewnie odbywa sie pod cisnieniem 1,4 MPa.
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Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb wytwarzania odlewanych cisnieniowo wyrobéw z kompozytu z osnowg z magnezu
lub stopdéw magnezu i zdyspergowanymi komponentami weglowymi, znamienny tym, ze wlewki kom-
pozytowe zawierajgce zdyspergowane zbrojenie weglowe poddaje sie topieniu z srednig predkoscig
co najmniej 400°C/h, a po uzyskaniu homogenicznej zawiesiny o temperaturze do 740°C, odlewa sie
cisnieniowo pod ci$nieniem nie mniejszym niz 1,2 MPa.

2. Sposéb wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze topienie oczyszczonych z tlenkow wlewkow
kompozytowych odbywa sie w atmosferze ochronnej, a po uzyskaniu przez zawiesine zgdanej tempe-
ratury poddaje sie jg mechanicznemu mieszaniu mieszadtem jednosegmentowym lub wielosegmen-
towym z predkoscig 100—400 obr./min, bezposrednio przed podaniem do maszyny odlewnicze;j.

3. Sposoéb wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze jako pomocnicze medium grzewcze w procesie
odlewania cisnieniowego stosuje sie ciekle aluminium lub jego stop.
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