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Instytut Odlewnictwa

MASY TERMOIZOLACYJNE NA OSLONY NADLEWOW

Streszczenie. Opracowano technologie wytwarzania mas spienionych.
Poréwnano przewodnictwo masy spienionej z masa formierska oraz
sprawdzono skutecznos$¢ dziatania nadlewéw izolowanych ta masg.Stwier-
dzono, ze dzieki zastosowaniu nadlewéw izolowanych cieplnie masa
spieniong, wzrasta uzysk metalu z 40 do ok. 700®.

1. Wstep

Podstawowa funkcja nadlewu jest kompensacja skurczu objetosciowego od-
lewu podczas jego krzepniecia. Aby nadlew spedniat to zadanie powinien
krzepna¢ poézniej niz zasilany przez niego odlew (wezet cieplny). Przedtu-
zenie czasu krzepniecia nadlewu powoduje wzrost skutecznosci jego dziata-
nia. W tym celu wykorzystuje sie efekt egzotermiczny os4on 1lub stosuje
sie izolacje cieplna nadlewu. Dotychczas stosowane masy izolacyjne oparte
sg na osnowie materiatdw o mniejszym przewodnictwie cieplnym niz masa
formierska. NajczesSciej stosuje sie ziemie (okrzemkowa)*gips lub perlit.W
pracy [i] wspomina sie o mozliwosci zastosowania wermikulitu jako materia-
+u izolacyjnego. Stosowane sg rowniez masy ze zwyktych materiatow formier-
skich z dodatkiem znacznej ilosci trocin [2]. Po wypaleniu formy, masy te
staja sie porowate przez co obniza sie ich pojemnos¢ i przewodnictwo ciepl-
ne.

Prowadzone sag badania nad zastosowaniem nowych tworzyw na osdtony izola-
cyjne nadlewéw. Stosowanie osdon izolacyjnych z gipsu piankowego lub waty
zuzlowej [3] powoduje kilkakrotne przedtuzenie czasu krzepniecia metalu w
nadlewie. W pracy [4 ] wskazuje sie, ze skutecznos$¢ dziatania nadlewow i-
zolowanych moze byo6 wieksza niz nadlewdéw egzotermicznych. Dotyczy to zwha
szcza przypadku zasilania odlewéw o wiekszych wymiarach. Czas reakcji eg-
zotermicznej stanowi wowczas tylko pewien utamek czasu krzepnigcia nadle-
wu, po czym straty cieplne ksztattuja sie podobnie jak w nadlewach otoczo-
nych masa formierska.

Szersze zastosowanie termoizolacyjnych oston nadlewéw pozwala uzyski-
wa¢ w odlewniach znaczne oszczednos$ci metalu przez obnizenie wielkosci

nadlewoéw.
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2. Wytwarzanie mas spienionych na ostony izolacyjne nadlewdw

Celem pracy jest opracowanie technologii wytwarzania m*s spienionych
oraz sprawdzenie przewodnosci wytypowanej masy i1 skuteczhosci dziatania
nadlewéw izolowanych osdonkami z tej masy.

Whasnosci masy spienionej, jak przewodnos$¢ i wytrzymatosé, sa funkcja
zawartosci oraz rozmieszczenia pecherzykéw powietrznych.Najkorzystniejsze
wkasnosci posiada masa o drobnych i réwnomiernie roz4ozonych porach. Na
podstawie wstepnych uréb przyjeto, ze ciezar pozorny mas spienionych wi-
nien sie zawiera¢ w granicach od 0,4 G/cm3, do 0,5 <5/cm3. Warunek ten za-
pewnia odpowiednie whasnosci izolacyjne oraz dostateczng wytrzymatosc.

Jednym z wazniejszych zagadnien wystepujacych przy wytwarzaniu porowa-
tych mas izolacyjnych jest mechanika wytwarzania piany. Trwatos¢ piany mu-
si by¢ wieksza niz okres czasu miedzy wytwarzaniem piany a poczatkiem jej
wigzania. Trwato$¢ piany jest uwarunkowana doborem detergentu badZz miesza-
niny detergentédw oraz parametréw spieniania. Obserwacje wykazaty, ze za-
lezy ona od wielkosci pecherzykéw piany. Im mniejsze sa one, tym wieksza
jest trwatos¢ piany. We whasnym zakresie opracowano szereg mieszadet do
wytwarzania piany. Najlepsze wyniki osiagnieto przy zastosowaniu miesza-
d¥a tarczowego. Wytwarzanie masy nastepowato w dwéch etapach. W pierwszym
spieniano sktadniki ciekte (szkito wodne, wode i detergenty) przy predko-
Sci obwodowej mieszadda ok, 12,3 m/s przez 180-240 sekund. Po osiagnieciu
wymaganego stopnia spienienia sktadnikéw ciekdtych (~ 5,5 x) stopniowo do-
dawano sk#adniki suche (drobnoziarnista osnowa oraz mieszanina cementéw)
uprzednio wstepnie wymieszane. Po dodaniu sktadnikéw suchych mase miesza-
no przez pewien czas w celu jej ujednorodnienia. taczny czas mieszania
wynosi+ 210 - 270 sekund. Tak wytworzong masg zalewano formy proébek do ba
dan wytrzymatosci. Wyniki pomiaréw ciezaru pozornego i wytrzymatosci na
Sciskanie niektdrych mas spienionych przedstawiono w tablicy 1,

Z wytworzonych mas do dalszych badan wytypowano mase "M, cechujaca sie
dostatecznag wytrzymatosciag na $Sciskanie przy matym ciezarze pozornym. Ma-
sa ta wigze dos¢ szybko. Po 20 do 30 min. od chwili wytworzenia formy roz-
bierano bez obawy uszkodzenia prébek.

3. Badania przewodnictwo cieplnej masy spienionej

Badanie przewodnosci cieplnej masy spienionej wykonano na urzadzeniu
do oznaczania przeptywu ciepta systemu Bock’a typ 4110. Do badan uzyto
ptyty wykonanej =z masy spienionej o wymiarach 240x240x45 mm. Dla pordéwna-
nia dokonano pomiaréw przewodnosci masy Tformierskiej (osnowa-piasek kwar-
cowy z Krzeszowka). Wyniki badan zamieszczono w tablicy 2. Masa spienio-
na posiada blisko 4-krotnie mniejszg przewodnos¢ cieplng niz masa formier -

ska, co daje mozliwos¢ izolacji cieplnej nadlewu z ostonkami z tej masy.
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Wytrzymatos¢é na Sciskanie 1 ciezar pozorny mas spienionych

oMz man posenz 2Ny [G]
2.95 0.65

D 3.25 3,2 0.69 0,68
3.40 0.70
Oorl1 0,32

P 0,13 0,12 0.32 0,33
0.13 0.35
0.42 0.40

S 0,44 0,40 0,38 0,38
0,34 0,35
1.30 0.48

M 1.20 1,28 0.45 0,46
1.35 0,44

Tablica 2

Pomiary wspétczynnika przewodnosci cieplnej mas

Rodzaj masy 21 keal 3 ~ g

"L h.m °C o
.420
.410 0,416

.419
.110

formierska

spieniona "M" _1G5 0,107

-107

o0 O o o o

4. Badanie skutecznosci dziatania nadlewéw z ostonkami termoizolacyjnymi

Badania skutecznosci dziatania nadlewéw przeprowadzono na wadkach o
Srednicy 94 mm i ddugosci 180 mm- Do zasilania watkédw zastosowano nadlewy
w ksztalcie stozka Scietego o Srednicy dolnej 94 mm i gérnej 72 mm oraz
wysokosci 110 mm. Zastosowano dwa rodzaje os#onek termoizolacyjnych z ma-
sy "M" osdonka "A"™ o grubosci $cianki bocznej d = 30 mm, ostonka "B" o
grubosci $cianki bocznej d + 45 mm. W formie umieszczono trzy watki zale-
wane ze wsp6lnego wlewu. Zasilano je kolejno, nadlewem bez ostony izola-

cyjnej oraz nadlewami izolowanymi ostonkami "A™ i "B". Do pomiaru tempera-

tury metalu w nadlewach uzyto termopar Ni-Crlti. W celu ochrony termopar
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przed bezposrednim zetknieciem sie z ciekdym metalem zastosowano ostony z
rurek stalowych zasklepionych na jednym korncu.
wprowadzono do osi wakkoéw.

Termopary wraz z osdonami

Rys. 1. Proces stygniecia aluminium A2 w nadlewach:
1 - bez ostonki, 2 - z ostonkg "A", 3 - z ostonkag "B"

Rys. 2. Proces stygniecia bratu aluminiowego BA1032 w nadlewach:

1 - bez ostonki, 2 - z ostonka "A1l, 3 - z ostonkag "B"
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Odlegtos¢ koncéw ostonek od phaszczyzny podziatu cdlew-nadlew byta stata
i wynosita 50 mm. Tak przygotowane formy zalewano aluminium A2 i brazem
aluminiowym B1032. Temperatury zalewania wynosity odpowiedniorJ770°C i
1200°C.Wykresy temperatur stygnacych nadlewéw wskazuja rys. 1 i 2, ze za-
stosowanie oston termoizolacyjnych powoduje znaczne przedtuzenie czasu
krzepniecia metalu w nadlewach izolowanych. Po odcieciu nadlewéw wakki
poddano ogledzinom. W odlewach zasilanych nadlewami nieizolowanymi zaob-
serwowano istnienie jam skurczowych o gtebokosci 30-50 mm. Natomiast wat-
ki z nadlewéw izolowanych byty boz jam. Powierzchnie zewnetrzne nadlewow
izolowanych byty silne znieksztatcone wskutek sptyniecia ciektego metalu
do odlewu. Proby zastosowania ostonek termoizolacyjnych nadlewéw 2z mas
spienionych do odlewéw staliwnych i zeliwnych nie powioddty sie ze wzgledu

na niska ogniotrwatosé masy.

5. Analiza wynikéw badan

Badania przewodnosci cieplnej wykazaty, ze masy spienione sa dobrymi
izolatorami ciepta, a ich wspétczynnik przewodzenia jest 4-krotnie mniej-
szy niz masy formierskiej. Z analizy zapisu temperatur panujacych w nad-
lewach wynika,ze metal w nadlewach z ost#onkami izolowanymi cieplnie krzep-
nie znacznie dtuzej. W przypadku zalewania watkéw aluminium A2, w zalez-
nosci od rodzaju ostonki czas krzepniecia metalu w nadlewach jest (1,6 -
2,0 razy dtuzszy, zas$ przy zalewaniu brazem BA1032 - prawie 6-krotnie dduz-
szy. Ogledziny przecietych odlewéw z nadlewami bez ostonek wykazaty ist-
nienie jam skurczowych w watkach.

Wad tych nie stwierdzono w watkach z nadlewami izolowanymi cieplnie. Pak-
ty te wskazuja na znaczne podniesienie skutecznosci dziatania nadlewobw
przez zastosowanie osdton izolacyjnych.

Przeprowadzone obliczenia wskazujg, ze przez zastosowanie termoizolowa
nych nadlewéw uzysk metalu dla przyjetego modelu zwieksza sie z 40% do 70%
Stosowanie nadlewdéw izolowanych masami spienionymi pozwoli uzyska¢ w od-
lewniach znaczne oszczednosci metalu oraz zwiekszy zdolnosc¢ produkcyjna
odlewni .

6. Wnioski

Przewodnos¢ cieplna mas spienionych jest okoto 4 razy mniejsza niz ma-
sy formierskiej.

Zastosowanie oston z tych mas do izolacji nadlewéw znacznie przedtuza
czas krzepniecia metalu w nadlewie, dzieki czemu mozna je zmniejszy¢ o
ok. 50%.

Spienione masy nadaja sie jako izolacja cieplna nadlewéw ze stopéw alu-
minium 1 niektérych stopéw miedzi.
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TEPMOH30JHI THOHHHE MACCU WA 3A1HHTHHX KOUtyXOB HPHELMEi+
Pe30Oue

Ebma pa3paOoTaHa lexHOJioraa nsroTOBlJieHiia BcneHeHHux uacc.CpaBHHBajiocs. ts-
nJionpoBOAHOcib BcneHeHHoit uaccu u $opMOBOVHOfi CMecH u Owa npoBepesa ajxJieK-
THBHOCTB BO03flett0OTBHa npHChUieft H30JIHpOBaHHHX 3108 MaCCOfl. Emo yelaHOBJieHO,
vto o6aaroflapa npHMeHeHH» npaObuieft H3o0aapoBaHH jtx BcneHeHHoft Maecoft Bo3pac-
iaeT BKxofl ueTajiJia ¢ 40 flO ok. 70%

THERMOISOLATING SANDS POR COATS TO FEEDHEADS

Summary

The paper provides the technology of production foaming liquid sands.
There were made comparison between heat conductivity foaming liquid sands
and usual moulding sand. The essential effect of the use thermoisolating
sand for coat to feedhead were increase yield of metal from 40 to 70%.



