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o ogrzewania zwykle stosuje sie jedna lub trzy elektrody grafitowe, za-
silane odpowiednio pragdem jedno- Ilub tréjfazowym (maksymalna moc
100 kVA). Mase (zero) podlacza sig do metalowej (stalowej) masywnej li-
stwy (odizolowanej od skrzynki formierskiej) umieszezonej w szyjce nad-
lewu. Mozna stosowaé reczng lub automatyczng regulacje procesu lukowego
dogrzewania nadlewéw (pionowy ruch elekirod).

Powierzchnig rozgrzewanego lustra metalu w nadlewie pokrywa sie Zu-
zlem, za§ samg wneke odkrytego nadlewu najlepiej wykonaé z ognioodpor-
nego gatunku piasku, np. cyrkonowego. Metoda tukowego dogrzewania nad-
lewu wymaga kosztownego oprzyrzadowania, a jej stosowanie musi byé eko-
nomicznie uzasadnione.

4. Parametry zalewania form i dobér ukladéw
wlewowych '

a, Podstawowe parametry zalewania form piaskowych réznymi
stopami

Podstawowymi parametrami zalewania form odlewniczych sa: czas zale-
wanie (oméwiony w p. c) i temperatura zalewania formy, ktéra jest zalezna
od rodzaju stopu, wiellzo$ci odlewu i grubo$ci §cianki. Temperatury, przy
ktérych nalezy zalewaé formy odlewnicze dla stopéw odlewniczych, podano
w tabl. VII-18.

Formy odlewnicze wiazane glinkami nalezy zalewaé po ich wykonaniu,
nie pézniej niz podano w tabl. VII-19, poniewaz formy wilgotne wysychaija
i traca wytrzymalo$é, a formy podsuszane lub suszone ulegaja nawilgoceniu,
co moze byé przyczyng wielu wad odlewow.

b. Kadzie odlewnicze
1) Klasyfikacja i konstrukeje

Zalewanie form odlewniczych moze odbywaé sie kadziami przechylnymi
(przez dzibb kadzi) i kadziami zatyczkowymi (przez otwér w dnie kadzi).
Klasyfikacje stosowanych kadzi w odlewnictwie podano w tabl. VII-20.
Schematy kadzi odlewniczych przechylnych pokazano na rys. VIL22, a kadZ
zatyczkowa na rys. VII,23.

Kadzie przechylne (zwykle, syfonowe, bebnowe) umozliwiaja regulacje
iloSci metalu wylewanego z kadzi przez jej przechylenie. Kadzie przechylne,
oproécz kadzi syfonowych, mie maja mozliwosci zatrzymania zuzla i zanie-
czyszezen plywajacych na powierzchni metalu i dlatego stosuje sie je do
stopéw, ktorych zuzel mozna zestalié i zatrzymaé w kadzi w postaci ko-
zucha.

Kadzie zatyczkowe umozliwiajg calkowite zatrzymanie zuzla i zanieczy-
szezen, ale predko$é wyplywu metalu z kadzi jest zmienna. Konstrukeja ich
jest bardziej skomplikowana w poréwnaniu z kadziami przechylnymi. Kadzie
zatyczkowe sg niebezpieczne w uzyciu ze wzgledu na mozliwo§é wystapie-
nia nieszczelnoSci zatyezki oraz zakrzepniecie metalu na wypltywie. Kadzie
zatyczkowe, ze wzgledu na catkowite zatrzymywanie zuzla i zanieczyszczen
oraz maly spadek temperatury metalu w kadzi, sg uzywane tylko do zale-
wania staliwa.

Kadzie i lyzki uiywane do zalewania stopéw metali niezelaznych nie
maja wyprawy; dla ochrony przed dzialaniem cieklego metalu powleka sie
ich powierzchnie pokryciem (np. wodorotlenkiem aluminium do stopow alu-
minjum). Lyzki i kadzie do zeliwa sa wyprawiane materialem ogniotrwa-
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Tablica VII-18, Temperatury przegrzania i zalewania stopéw do form piaskowych

Temperatura stopu, °C
dzai Grubosé dcianki w mm |
Roczaistops lub rodzaj odlewu przegrzania = lewania
(spustu)
| |
do 10 | 730-730 |  710-720 ‘
Silumin : 10—20 | 710—-730 | 700—710
20 700—710 690 — 700
B - N |
Braz aluminjowy do 10 1150—1250 | 1100—1200 |
do 10 1130—1180 11001150
Bl 10 1080—1130 1050 —1100
= - Ry o
Mosiadz & 1050—1150 10001100 |
=== |
4-5 770—3800
- 7401770
zZu 6—8 [
| e AR >8 710-740 |
Staliwo weglowe i nisko- | odlewy drobne i érednie 1670 1540 — 1600
stopowe [ odlewy ciezkie 1650 1520—-1580
S — — | — | —
e —— —— S |
A odlewy drobne i $rednie 1700 1570 — 1620
Staliwo wysokostopowe odlewy ciezkie . 1670 1550 — 1600
q odlewy drobne 1380 — 1400 1380 —1400
| Zelivoitmre odlewy érednie 1420-1490 |  1300—1330
ZL15D 4 ZL200 odlewy cigzkie 1400—1450 | 12601280
| Zeliwo szare odlewy drobne 1450 — 1550 13801400
l Z1.250, ZL300 odlewy $rednie 1420—1490 1300—1340
| i modyfikowane | odlewy cigskie 14001450 12801300
| Zeliwo sferoidalne - 14801500 1300—1350
! Zeliwo ciggliwe odlewy drobne i $rednie 1480 —1550 1380 —1450

Tablica VII-19. Najdluzszy dopuszczalny czas przetrzymywania form wigzanych
glinkami od chwili wykonania do zalania w h [17]

|
‘ Sposdb formowania

| na wilgotno | z podsuszaniem & na sucho
I -
|
formy formy | formy $rednie formy dx'xie w R ke | formy duze |
male $rednie | w skrzynkach gruncie
| 2—4 4-6 | 1012 ! 1218 ‘ 18—24 2436 |
| )

43"
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Rodzaj

Lyzki

1 Kadzie
reczne

. Kadzie
prze-

Tablica VII-20. Klasyfikacja kadzi odlewniczych

wozne

10000/ 15000|

q Pojemnosé )
Odmiana ke Fe-C Transport Zastosowanie
| Zeliwne
O stopy metali nieze~
‘ | laznych, zeliwo
zwykle |
| |
blaszane - 10—-30 reczny | —
| 1-osobowy |
syfonowe stopy magnezu, sta-
| liwo
I . - B
| grafitowe stopy metali nieze-
| laznych
1-widlowe | N zwykle 30—-70 2r:§:§zw stopy metali nieze~
|’m Y laznych, zeliwo
— | n— |
blaszane | = |
| i syfonowe 70—-100 stopy magnezu, sta- |
| 2-widlowe | reczny liwo -
| e 3-os0bowy | — ——
! e stopy metali nieze- |
‘ et laznych !
] = = > === — = il
2|
g obrst | 100/ 200
§ | ‘ reczny | 250[ 500:
g | |
| Xt ] stopy metsli nicze-
: | A - ‘ 1000 1500, laznych, seliwo
: ° C‘;; 2000/ 3000
mecha | 5000 7000 e ren;
MCEY - 110000| 15000, UrZadzenia
otwarte ) B || déwigowe, _ .
wyjgtkowo
obroét 100, 200/ kolowy !
reczny 250/ 500
= — | stopy magnezu,
syfonowe | i staliwo i czasem
5 zeli
°b;°t 1000, 2000 | 4
MENA | 3600 5000
| niczny
[ — = o |
| ‘ .
[ | zZwykle 500| 1000 | zeliwo ‘
. I — | dzwigowy |—
zamkniete bebnowe . 500 | 1500, i kolowy
| | 0 SIeres | o000 zeliwo sfercidalne
| idyzacji | |
) | 1
1000/ 1500,
2000/ 3000 urzadzenia .
zatyczkowe 5000, 7000 N m— staliwo
|

—.

. - —.  —
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Rys. VII,22. Kadzie odlewnicze (przechylne) do zalewania form przez dziéb: a) ty
re};zna, b) kadZz zwykla z widlami, c¢) kadZ bez oprzyrzgdowania, d) kadZz zwykla
przewozna, e) kadz syfonowa, f) kadz przewozna bebnowa
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Rys. VIL23. KadZ odlewnicza zatyczkowana typu KOG: 1 — ksztaltka wylewowa,
2 — zatyczka, 3 — Zerdz, 4 — rurka zerdziowa

lym. Do wylozenia kadzi sa uzywane szamotowe prostki, kliny i masy, ktére
moga byé wykonane z mas plastycznych gatunku B (32% A12(?3+T1(_)2), ga-
tunku C {27% Al2O3-+TiOz) lub 2 mas pbélplastycznych Bs i Cs, jak tez moga
byé uzywane matenialy kwarcowo-szamotowe. Przy kadziach zatyczkowych
najniebezpieczniejszym miejscem jest zesp6l ksztaltka Wylewoyva} — za:tyczka,
dlatego tez muszg one byé wykonane z materialébw o wysokiej o‘g»n{‘o'trwa-
tosci. Ksztaltki wylewowe stosowane w kadziach zatyczkowych .i uzywane
‘do ich wykonania materialy zamieszczono w tabl. VII-21. Zatyczki wykonuje
sie z mas plastycznych gatunku A lub z mas o zwiekszonej za‘yvar;t»oéci AlO;3,
czyli gatunku Al, a najlepsze wyniki eksploatacyjne uzyskuje sie przy po-
rowatosci otwartej 22--24%, )

Kadzie wyprawione suszy sie, a nastepnie czysci i wygladza. Kadzie przed
napelnieniem cieklym metalem nalezy nagrzaé do temperatury 400--600°C
— dla zeliwa i 600--800°C — dla staliwa.

4. PARAMETRY ZALEWANIA FORM I DOBOR UKLADOW WLEWOWYCH 759

Tablica VII-21l. Klasyfikacja i schematy konstrukeji krajowych znormalizowanyech
ksztaltek wylewowych kadzi zatyczkowych

|
Klasyfikacja konstrukcji ksztaltek ‘

Klasyfikacja materialowa wylewéw wylewowych

wg PN-64/H-12203

zakladanych zakladanych
od wnetrza kadzi od zewnatrz kadzi |

Zwykle gatunku A, o zawartosci Al,0,+TiO, ponad 36%,
o porowatosci wzglednej ponizej 22%, o temperaturze sto-
sowania do 1350°C '

O zwigkszonej zawartosci Al,O;, gatunku Al,

o zawartosci Al;O3+4-TiO, ponad 45%, o porowatosci
wzglednej ponizej 249%, o temperaturze stosowania do
1450°C

Wypalane, gatunku M2, o zawartoéci MgO ponad 83%,
o porowatosci poniZej 26%, o temperaturze stosowania |
do 1600°C

Chemicznie wiazane, gatunku MN, o zawartosci MgO
ponad 809% |

dp = 20--55mm

2) Dobér parametréow kadzi zatyezkowych

Dobér parametréw kadzi zatyczkowych dotyczy wyboru $rednicy otworu
spustowego oraz wysokodci metalu w kadzi, przy jakim mozemy zalewaé
dany odlew, przy zalozeniu pelnego otwarcia tego otworu, tj. wyplywu me-
talu bez diawienia. Srednice otworu ustala sie biorac pod uwage najwick-
szy odlew, dla ktérego zachowanie obliczonego czasu zalewania jest istotne.
Jezeli wystgpuje seria fakich pdlewow zalewanych z tej samej kadzi, to
obliczenia prowadzi sie dla odlewu ostatniego z serii, natomiast podczas
wezedniej zalewanych odlewéw moze okazaé sie konieczne dlawienie wy-
pltywu.

Srednice otworu spustowego dy wylicza sie ze wzoru

dw=536 [—™ _  mm (VIIL.31)
. 01wk T2 ~/His
przy czym
VHis =05 (VHi+ VHrz) m (VIL.32)
oraz
Hyg = Hi1— —‘l,i,; m (VIL.33)
7101 Dy

gdzie: m -— masa odlewu wraz z ukladem wlewowym w kg, 72 — dopuszczalny naj-
diuzszy czas zalewania odlewu (ustalony wg zasad podanych w p. 40) W 85, ux —
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wspblezynnik sprawnosci wyplywu metalu z kadzi podany na rys. VII,24, Hix — wy-
soko$§é metalu w kadzi na poczatku zalewania odlewu w m, Hxs — wysoko$é metalu
w kadzi pod koniec zalewania odlewu w m, ¢; - gesto$é¢ metalu w stanie cieklym

(wg tablicy VII-2) w kg/m? Dk -- $Srednia S$rednica wewnetrzna kadzi stosowanej
w odlewni w m.

Uwzgledniajge rozmywanie lub zarastanie oftworu wylewowego podczas
wyptywu metalu, poczatkowg Srednice tego otworu obliczamy ze wzoru

dn = dw“(Ao+ Ap) my mm (VII.34)

gdzie: 4o — zmiana $rednicy wylewu zalezna od zawarto$ci wegla i temperatury
zalewanego stopu w mm/t, podana na rys. VII,24; 4p — zmiana S$rednicy wylewu,
zalezna od jej wartof$ci poczatkowej w mm/t, podana na rys. VII,24, m; — masa sta-
liwa wylanego z kadzi od poczatku rozlewania do chwili zalania polowy formy w t.

Na podstawie obliczonej $rednicy d, dobiera sie ksztaltke wylewowa,
zgodnie z tabl. VII-21, o $rednicy nominalnej d, wg nastepujacej zasady:
dla dn << 40 nalezy dobieraé otwér najblizszy wiekszy od obliczonego, a dla
dyn =40 najblizszy mniejszy od obliczonego.

Obliczenia powyzsze utatwia nomogram podany na rys. VIL,24. Dla innych
odlew6éw zalewanych z tej samej kadzi, o uprzednio dobranej Srednicy wy-
lewu, mozna dobraé najkorzystniejsza chwile ich zalewania przez ustalenie
potrzebnej $redniej wysokosci metalu w kadzi Hrs, wykorzystujac do obli-
czef wzor (VIL.31) i (VI1.34) lub nomogram na rys. VI[,24,

¢. Czasy zalewania form

Dla uzyskanja odpowiedniego rozktadu temperatur metalu w formie w ce-
1lu regulacji zjawisk cieplnych podczas krzepniecia i stygnigcia odlewu, wy-
magane jest zazwyczaj doprowadzenie cieklego metalu do najgrubszych
czesci odlewu krzepnacego kierunkowo (bezpo$rednio lub za posrednic-
twem nadlewu) oraz do czeici cienkich odlewu majacych krzepnaé réw-
noczeénie. Dla polepszenia korzystnego rozkladu temperatur dazy sie naj-
czesciej do wydluzania czasu zalewania. Wydluzanie tego czasu ograniczaja:
wytrzymato$é formy na napromieniowanie cieplne (dylatacja formy), zmniej-
szanie lejnosci metalu oraz nadmierne utlenianie sie powierzchni metalu.
W przypadku doprowadzenia metalu w sposéb odwrotny od ww. stosuje
sie jak najkré6tsze czasy zalewania w celu zmniejszenia i tak juz niekorzy-
stnego dla przebiegu proceséw cieplnych i skurczowych rozkladu tempera-
tur cieklego metalu w formie. Nadmierne skracanie czasu zalewania ogra-
nicza: wytrzymalo$é mechaniczna formy oraz jej przpuszczalno$é gazoéw.

Uwzglednienie wszystkich czynnikéw mogacych ograniczaé czas zalewania
w jednej zaleznosci jest bardzo trudne. Dlatego do obliczania czasu zale-
wania literatura [3], [19] podaje T6zne wzory empiryczne nie precyzujace
czynnika ograniczajacego oraz inne zalezno$ci uwzgledniajace w sposoéb
szczegblny tylko jeden z tych czynnikéw.

Zaleznoéci pierwszej grupy, ze wzgledu na ich prosta postaé i ogblny za-
kres, s3 uwazane za wzory podstawowe. Mozna oczekiwaé, ze czasy zalewa-
nia uzyskane wg tych wzoréw w praktyce okaza sie optymalnymi w przy-
padku odlewbéw o malo skomplikowanych ksztattach i o niezbyt zréznicowa-
nych grubofciach $cian oraz zalewanych metalem o przecigtnych parame-
trach termofizycznych. Do najczeSciej stosowanych wzoréw naleig wzory
Sobolewa i Dieterta, a zalecany zakres ich uzycia jest nastepujacy:

— wz6r Sobolewa do odlewdbw o ksztaltach zwartych oraz o Srednich i du-
sych grubodciach $cian zalecany szczegblnie do odlewéw staliwnych 1 Ze-

liwnych
w=s)0m s (VIL35)

— wzér Dieterta do odlewédw o matych lub §rednich gruboSciach Scian za-
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Rys. VIL24. Nomogram do ustalania parametré6w kadzi zatyczkowych [3]
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lecany zwlaszcza do odlewbéw ze stopéw miedzi i aluminium oraz z Zeliwa
ciggliwego i sferoidalnego

m=uJm s (VIL.36)

gdzie: 7z — czas zalewania w s, § — Srednia grubo$é Scianki odlewu w mm, m — ma-
sa pojedynczego odlewu wraz z nadlewami, przelewami i ukladem wlewowym w kg,
s — wspoOlczynnik uwzgledniajgcy gatunek metalu oraz temperature i sposéb zale-
wania formy (pcdany w tabl, VII-22), 'u — wspodiczynnik uwzgledniajacy gatunek
metalu oraz wplyw grubo$ci $cianek odlewu (podany w tabl. VII-23).

Obliczanie czasu zalewania form' wg wzoru (VIL35) ulatwia nomogram
podany na rys. VII,25.

Dla odlewdéw ksztaltowo i wymiarowo bardziej skomplikowanych lub za-
lewanych metalem o ekstremalnych wartosciach parametréw termofizycz-
nych uzyskane czasy zalewania ze wzoréw podstawowych nalezy uwazaé, za
wstepne i wymagajace ewentualnej weryfikacji. Stuzg do tego zaleznoSci
podane ponizej, ktére mozna nazwaé wzorami weryfikacyjnymi, uwzgled-
niajagce w sposodb szczegblny okreslony czynnik ograniczajacy czas zalewa-

Tablica VII-22. Wartosci wspélczynnika s do wzoru Sobolewa ({11, [17], [23]

| Warto$é wspélezynnika s
Rodzaj stopu Doprowadzenie metalu do formy przy temperaturze zalewania
| ' normalnej podwyzszone] |
\; z dolu, syfonowo lub grube scianki odlewu | 1,3 1,4—1,5
Staliwo w polowie wysokosci odlewu lub kaskadowo 1,4 1,5—-1,6
|
z gory lub réwnomiernie w cienkie scianki 1,5—1,6 1,6—1,8
—f———— _ S S
Zeliwo | niezaleznie od sposobu zalewania 1,8 2,0
Ny i T
| A'lumxmum w i 1,7 3,0
piasku |
|
| Mosiadz ukladem wlewowym zamknietym 1,9
| - o 1
| Braz niezaleznie od sposobu zalewania 2-2,1

Tablica VII-23, WartoSci wspblezynnika u do wzoru (VII36) zebrane i opracowane na
podstawie [1], [2], [17], [22]

Rodzsj stopu Warto$é wspdtczynnika u przy grubosci scianek w mm |
3-4 | 5-6 | 7-9 | 9-14 |15-21|21-40] 40 ‘
Stopy aluminium 1,90 1,94 | 1,98 | 2,05 | 2,20 | 2,30 | 2,40
Stopy miedzi 1,13 1,15 1,17 | 1,21 | 1,26 | 1,3¢ | 1,50
Zeliwo sferoidalne | 1,14 1,22 1,33 1,47 ‘
Zeliwo ciagliwe 1,63 1,77 1,95 | 2,20 | |
Zeliwo szare | 1,71 1,93 2,14 l 2,35 ‘ , | \
|

Staliwo | 1,1-1,5
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Wspolczynnik s dla

staliwa zalewanego
z dolu

w srodku

500001
30000/

100001
7000
5000
30001
20001

1000},

500

300
200

100
70

Czas zalewania formy 7y . s

g

30

Masa pojedynczego odlewu wraz z nadlewami m, kg
3

N 3

07
05|

a3

o . 10 ==\ T I

Hubgse . 20 el 15
¢ - 50[2 18 16 14

9.mm Wepticzynnik s

Rys. VII,25. Nomogram do ustalania czaséw zalewania form piaskowych 2zeliwem
i staliwem wg wzoru Sobolewa [17]
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nia. Do ich stosowania sg wymagane odpowiednie dane szczegélowe o me-
talu i formie. Za optymalny czas zalewania uwazamy najkrotszy czas otrzy-
many badZz ze wzoréw podstawowych badz ze wzoréw weryfikacyjnych. Je-
zeli brak danych uniemozliwia wykorzystanie tych wzoréw, a okolicznos$ci
na to pozwalaja, to weryfikacje wstepnego czasu zalewania przeprowadza
sie wykonujac odlewy prébne.

Poniewaz wystepuja rézne czynniki ograniczajgce czas zalewania, za-
lezne od rodzaju stopu, postugujemy sie wiec réznymi wzorami weryfika-
cyjnymi do ustalenia granicznych czaséw zalewania, a mianowicie:

1) dla cienkoSciennych odlewéw ze stopdéw aluminium, magnezu, a czasa-
mi ize staliwa, tj. stopéw sklonnych do powierzchniowego utleniania zwila-
szcza w atmosferze powstajacej na styku metal-forma wskazane jest obli-
czanje granicznego czasu zalewania zapewniajacego minimalng predkosé
podnoszenia sie lustra metalu

Top = —C (VIL.37)
Vp min
gdzie: C — wysokos$¢ odlewu w pozycji zalewania w cm, Vpmin — najmniejsza do-

puszn?jalna predkos¢ podnoszenia sie poziomu metalu w formie (podana w tabl, VII-24)
w cm/s,

Tablica VII-24. Zalecane minimalne liniowe predkosci podnoszenia sie poziomu metalu
w formie w zaleznoS$ci od grubosci Scianek odlewu [1l, (15], [17]

Minimalna pr¢dkosé ¥p mins cm/s, przy grubosci scian w mm

\Rodzaj stopu

pon.4 | 4-7 | 7-10 | 10-40 | pow. 40 |
| | | |
! Zeliwo | 3—10 : 2-3 2-3 1—-2 0,8—1
| - L
| Staliwo | pow. 2 pow. 1 pow. 0,8
l Stopy aluminium? ‘ 3—10

1,65 1,1-3 4-2

1
! 1 Wartosci minimslne dla odlewdw niskich ok. 10 cm, a maksymalne dla odlewéw wysokich ok. 50 cm.

2) dla odlewow staliwnych, ktérych formy zwlaszcza z mas kwarcowo-ito-
wych wilgotnych majgc plaskie poziome sklepienia podlegaja w czasie za-
lewania silnemu napromieniowaniu, wskazane jest obliczanie gramicznego
czasu zalewania ze wzgledu na dylatacje formy ze wzoru

my {100 )4 m
Top = 2 {2V )} B .T s VII.38
ze Me ( tz+273 me c ( )

gdzie: mc — masa plaskiej, poziomej czeSei odlewu, znajdujgcej sie bezposrednio
pod gérng powierzchnig formy, przy zalewaniu ktérej sklepienie podlega napromie-
niowaniu w kg, t: — temperatura zalewania w °C, B — liczba odpornosci masy na
dylatacje (warto$ci dla typowych mas ilowych podano w tabl. VII-25) w °Cé-8, ze —
dopuszczalny czas napromieniowania gérnej powierzchni formy (wartofci dla prze-
cietnych warunkéw podano w tabl. VII-26) w s.

Dla utatwienia obliczen granicznego czasu zalewania wg wzoru (VII.38)-stuzy
nomogram podany na rys. VII,26.

3) Dla cienko$ciennych odlewdéw staliwnych o ksztaltach rozbudowanych
ponad poziomem wlewu doprowadzajgcego, do ktérych doptywa metal bez
odéwiezania tracac swg lejno§¢, wskazane jest obliczanie granicznego czasu
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Tablica VII-25, WartoSci liczby odpornosSci masy na napromieniowanie cieplne B
°C4.s dla mas bentonitowych krajowych [3]

Liczba odpornosci masy na napromieniowanie cieplne B, °Cé-s
Srednia wilgotno$é masy dla mas
% H0 — = .

| o dobrej odpornosci o zmniejszonej odpornosci
| Formy wysuszone | 1 380 000 | 930 000
| 3,0 880 000 | 670 000

4,0 750 000 | 600 000

5,0 | 630 000 ; 530 000

6,0 550 000 480 000

Tablica VII-26. Dopuszczalne czasy napromieniowania gérnej powierzchni formy 1.
dla typowych mas formierskich [3]

| Dopuszczalne czasy napromieniowania 7,
Z.akres Zawartosé S, przez
liczby
A ., .| pyluweglo-
Rodzaj masy ziarnistosci e . staliwo zeliwo
osnowy or S e B a—
s0
masy | forma } forma forma forma
| wilgotna ! sucha wilgotna sucha
4565 0 | 6-8 1014 10—18
| Naturalna na osnowie piasku z |
‘ OlLcvay. 4565 3-5 i 10-12
Naturalna na osnowie piasku 85—100 35 1215 .
z Koszar i
= —— | S = | i — 2y
Syntetyczna z piasku Biala [ . |
Géra lub Krzeszowek z zawar- | 60—70 [} 8—10
; toscia 8-+129% glinki GSzIII | i .

zalewania ze wzgledu na lejno§é¢ wg wzoru Hessa [3] przydatnego zwlaszcza
wowezas, gdy metal jest zalewany do form kwarcowo-itowych wilgotnych

k
Tze = A Lnl_ 'M: lg (_tgp_) 'eo’z (VII-39)
Me tis

gdzie: A — wspélczynnik uwzgledniajacy stopienn dokiadno$ci odwzorowania odlewu
(tabl. VII-27), i1 — masa jednego odlewu w formie wraz z naddatkami technologicz-
nymi (bez gérnych nadlewo6w) w kg, me — masa czesSci odlewu zalewane] wraz z naj-
ciefisza i najtrudniejszg do zalania §ciankg odlewu ponad poziomem wlewé6éw dopro-
wadzajacych, ktéra czolo metalu zalewa bez doplywu do niego swiezego metalu w kg,
M. — modul krzepnigcia czeSci odlewu o masie me, ktérej zalanie jest niepewne
w mm, e — dlugosé spiralnej préoby lejnoSci wykonane] wg PN-61/H-04677 w mm
(tabl. VII-28), k — wykladnik potegowy zaleZny od zawartoSci wegla w stali (tabl.
VII-29), ti, — skorygowana temperatura likwidusu podana w tabl. VII-29 w °C, tzp —
temperatura zalewania mierzona w strumieniu za pomocg monochromatycznego piro-
metru optycznego w °C. Jej warto§¢ w stosunku do temperatury mierzonej w kadzi
t: W przyblizeniu moina okresli¢ ze wzoru

tzp == 0,92tz (VIL.40)
przy czym t: — temperatura zalewania w °C.
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Wymagana dokladnosé odlewu

Zalanie tylko gtéwnych scianek odle-
wu (bez pewnosci odwzorowania
drobnych jej elementéw oraz bez |
ostrogci krawedzi)

goinych staliwem weglowym ze wzgle-

| Odwzorowanie drobnych elementéw
przylanych do odlewu

wzorze Hessa [17]

Tablica VII-27, WartoSci wspélezynnika dokladnos$ci. odwzorowania odlewu

— skupione, rdzeniowe

Uzyskanie pelnej ostrosci wszystkich
krawedzi i drobnych elementow odle- |
wu

du na zachowanie lejnoSci metalu [3]

wszystkie odlewy:

767
A we
Charakterystyka odlewéw Wspoi‘(;zs k|
odlewy proste o jednakowej grubosci scianek: i
— mocno skupione, wielordzeniowe 1,4 |
— $rednio skupione, mato rdzeni 1,2
. . . Lo
— rozciagnicte w formie, bezrdzeniowe
odlewy z drobnymi elementami:
|— =
| 0,8
| |
— rozciagniete w formie, bezrdzeniowe 0,6
—y S A
— o jednakowej grubosci $ciznek 0,5—0,7
— o r6znych grubodciach scianek 0,4—0,6

Tablica VII-28. Orientacyjne dlugo$ci spiral lejnoSci wykonanych wg PN-61/H-04677 e
dla stali weglowych (opracowano na podstawie) [8]

Zawart, wegla w stali Diugosé spirali lejnosci e, mm, dla temperatury zalewania
- i —;522°C I 156:7"(-:_ ) i6;°c | 1627°C—!_ 1655°C_ 1;77;(;— |
0,13—0,35 20—50 30—100 I 70—200 | 160 —400 1 350—950 | 800—1600
) 0,40—0,52 o - — I 150—-260 | 230--370 } 350—-540 | 530770 l:
0,60—0,80 ‘ 40—70 60120 ‘ 100—170 | 150—-250 ! 230370 | 340—370 |

Rys, VIIL26. Nomogram do obliczania bezpiecznych czaséw zalewania form piaskowych wil

Tablica VII-29. Warto$ci wykiladnika k i skorygowanej temperatury likwidus tis we
wzorze Hessa [3]
J Zawartosé wegla. w staliwie, %
P Rodzaj stalej . =
) 0,15 0,20 0,25 | 0,30 , 0,35 ‘ 0,40 0,45 0,50 |
| 1 °C 1445 1438 1430 1420 1410 1400 1390 1381
k 5,00 4,08 3,43 3,00 2,65 2,38 2,18 2,00
|
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Obliczenie czasu wg wzoru (VIL39) ulatwia nomogram podany na rys.

VIL27.

Przyktlad. Ustali¢ optymalny czas zalewania odlewu ze staliwa 1.600 pokaza-
nego na rys. VIL5 o masie calkowitej m: = 22,5 kg, $rednim module krzepnigcia M =
= 0,015 m, zalewanego z boku. Czas zalewania wg Sobolewa wynosi z> = 15 s.

Przy zalewaniu ptaskiej podstawy istnieje obawa napromieniowania gérnej po-
wierzchni, a wynikajgcy stad dopuszczalny czas wynosi rze = 10 5, otrzymany przy
nastepujgcych danych: .
me = 12,5 kg, t: = 1540°C, B = 600 000°C¢.s dla masy syntetycznej wilgotnej. Wobec
braku cienkich $cianek nie zachodzi obawa utraty lejno$ci metalu, moze natomiast
nastepowaé utlenianie metalu. Dopuszczalny czas ze wzgledu na utlenianie wynosi
v = 24 s, otrzymany przy nastepujacych danych:

Vpmin == 1,2 cm/s, C = 26 cm

Me -modul scianki czesci odlewu

092, \k
o= M tg ’) 692

s Mg, MM Wartosci stalych
~ o 2 -5 020
5 QTS i N T
FEEsSe S Y A\ e
SHESE b
§ @ Y "o ; | 1
PSS NN 035 1410 265
SO 040 1400 | 2.38
Zawartos¢ wegla 1390 [ 218
w staliwie C,% P11 200
9502 03
g - w
= —5 s st Ta et
I8 7530..“& = ’rw\r\.r\n WL q.?_;#n, o, ?:y.-‘.[-f.m:
g - XOOORO0ACE0OR
oz - = ARAAMEAT
A0y I
5., sl BAS S80S 8 AT\ € |
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Q, vy
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Rys. VI1,27. Nomogram do obliczania czaséw zalewania form staliwem ze wzgledu na
unikanie dylatacji sklepienia form oraz utleniania powierzchni metalu [§
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Optymalnym czasem zalewania jest wiec dopuszczalny czas ze wzgledu na napro-
mieniowanie sklepienia formy =z =10 s; stanowi on warto$¢ wyjSciows  obliczen
ukladu wlewowego.

d. Cisnienie statyczne metalu w formie

Ciekly metal wplywa do wneki formy pod wplywem wywieranego ci$nie-
nia, na ktore sklada sie:

— ci$nienje dynamiczne strugi metalu, wynikajace z jej predkosci przy
wejsciu do zbiornika wlewowego; jego udzial jest znaczacy giéwmie przy
zalewaniu kadzig zatyczkows;

— ciénienie statyczne metalu w formie (zmienne w czasie zalewania) wy-
nikajgce z réznicy poziombéw metalu w zbiorniku wlewowym i w formie,
Do obliczenn ukladu wlewowego ustalamy $rednig warto$é tego cisnienia
z przyblizonego wzoru

2
Hye = W— EPE em st. metalu (VIL4L)

gdzie: W — wysoko$é formy ze zbiornikiem wlewowym ponad najnizszym wlewem
doprowadzajagecym w cm, P — wysoko$é najwyzszego punktu wneki formy ponad
poziomem najnizszego wlewu doprowadzajgcego w cm, C — calkowita wysoko$é od-
fewu w polozeniu zalewania w cm. )

Obliczenia wartoSci Hys ze wzoru (VII4l) w przypadkach szczegblnych

upraszeza sie do wzoréw podanych w tabl, VII-30.
e. Opory przeplywu metalu przez uklad wlewowy i forme

Lepko$é metalu oraz tarcie o $ciany formy i ukladu wlewowego powoduja
opory przeptywu zmmniejszajgce predkosé strumienia metalu. Dalsze straty
predkosci wynikajg z gwaltownych zmian kierunku i przekroju strugi me-
talu, co wystepuje szczegdlnie w skomplikowanych ukladach wlewowych.

Tablica VI-30 Wzory do obliczania H; w zalezno$ci od sposobu zalewania formy [17]

Sposéb zalewania formy

' od gory w $rodku od dotu

1
s - i L ;
i ] A | E‘f " -\\ NI
[ ol K i { = i T 1
= A ! ] l 7,
1 1 A g /A
] £ 3 J' 7
‘ e .. ~ .: 7
2 (o] c
Hy - 2 Hy =W Hy=W— = Hy=W- —
2C 8 2

49 Por. inZ, Odlewnictwo ¢, X
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Ogblnie straty te okresla si¢ jednym wspblczynnikiem sprawno$eci przepty-
wu uy, wyznaczonym dos$wiadczalnie ze wzoru

22,6 ma
e Fug 7z \/Hf;

gdzie: T — masa pojedynezego odlewu wraz z ukladem wlewowym i nadlewami
w kg, ¢} — gesto$¢é metalu w stanie cieklym (tabl. VII-2) w g/cms$, Fuwy, — najmniejszy
przekréj wlewu gléwnego w cm3, 7z — czas zalewania formy w s, Hy — $rednia wy-
soko$¢ stupa metalu w formie obliczana ze wzoru (VII.41)) w cm.

Srednie wartosci wspélczynnika sprawnosci przeptywu uy, podane w tabl.
VII-31Z slu_za do pierwotnego zaprojektowania ukladu wlewowego. Po wy-
konaniju pierwszych form i odlewow prébnych mozna ustalié rzeczywiste

My = (VIL.42)

Tablica VII-31., Srednie wartoSci wspélezynnika sprawno$ci przeplywu ukladéw
wlewowych u; do zeliwa i staliwa w =zaleznoSci od rodzaju oraz skomplikowania
formy i ukladu wlewowego [17]

‘ Wartos¢ sy przy oporze formy

Stop Rodzaj formy -
; duzym ‘ $rednim malym
Dobér “piaskowa wilgotna I 0,35 0,42 0,50
wstepnej Zeliwo — —_———— -
wartosci sy piaskowa sucha ‘ 0,41 0,48 0,60 |
—— - —— — |
piaskowa wilgotna 0,25 0,32 0,42 |
staliwo e el = !
piaskowa sucha 0,30 0,38 0,50 {
|

Poprawka do
warto$ci py

Czynniki wplywajace na opér formy

podwyzszona temperatura zalewania do 40,05

obecnosé odkrytych przelewow i nadlewdw w zaleznosici od

sumy ich przekrojéw w stosunku do sumy przekrojéw wlewdw Zd +g,g5
doprowadzajacych k020
Ustalenie | 2naczne powickszenie przekrojéw ukladu wlewowego w sto- i
poprawek | sunku do przekrojéow wlewéw doprowadzajgcych tak aby | od 10,05
do wstep- ;
; F do +0,20
nej war- ¥ > 2 oraz For_ > 1,5 ’
| tosci ay | Fua Fya
znacznie rozgaleziony uklad wlewowy z wiekszg liczbg wlewdéw od —0,05
doprowadzajacych do —-0,10
mala przepuszczalnoéé formy przy rownoczesnym braku odpo- 0.05
wiednich odkrytych nadlewéw lub przelewéw i
. q 6 0a 1 R I"“"‘_ =
tendencja form do wydzielania znacznej ilosci gazow ze spoiw 0.05 |
syntetycznych B
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wartodci wspodlczynnika yy ze wzoru (VII42), mierzac rzeczywisty czas za-
lewania 7. kilku odlew6w. Jezeli otrzymana wartos$é rézni sie w sposéb zna-
czacy od wstepnie przyjetej, woéwcezas naleizy ponownje przeliczyé uklad
wlewowy. ’

f. Uklady wlewowe do zalewania technicznych stopow Zelaza
i metali niezelaznych

1) Charakterystyka ogdlna ukladéw wlewowych

Uktadem wlewowym nazywamy zespdl kanaldw umpozliwiajacych:

— spokojne, réwnomierne i ciggle doprowadzanie cieklego metalu, do for-
my z wymagang predkosciay

— zatrzymanie ptynacych z metalem zanieczyszezen,

— uzyskanie odpowiedniego rozkladu temperatur w odlewie i formie dla
prawidlowego krzepniecia i stygniecia odlewu.

W sklad ukladu wlewowego mogg wchodzi¢ rézne elementy, ktore zesta-
wiono w tabl. VII-32. Elementy ukladu wlewowego laczy sie ze sobg w roz-
ne kombinacje, w zaleznosci od rodzaju odlewanego metalu, sposobu zalewa-

yablica VII-32. Oznaczenia i przeznaczenie réinych elementéw ukladu wlewowego [17]

Nazwa i symbol
elementu

Przeznaczenie i uwagl

Zbiornik wlewowy lej-

N szybkie wprowadzenie metalu do ukladu wlewowego lub formy
kowy (lejek wlewowy) 1w

I Zbiornik klinowy zk I szybkie wprowadzenie metalu do ukladu wlewowego lub formy |

|
| Zbiornik Wlewowy cza- | spokojne wprowadzenie metalu do ukladu, zatrzymanie zanieczyszczen

| szowy zw i zuzla, rezerwa metalu na nieréwnomiernosé zalewania

Wiew glowny wg wprowadzenie metalu w glab formy

| Wlew rozprowadzajacy
| wr

| rozprowadzenie metalu w glebi formy, zatrzymanie zanieczyszczen i zuzla

Wlew rozprowadzajacy
z garbkami wz

dzuzlacz wirujacy odW

Odzuzlacz od | zatrzymanie zanieczyszczen i Zuzla

Filtr fi

wd wprowadzenie metalu do wngki formy

| Wlew doprowadzajacy ‘

odprowadzenie gazéw z wneki formy, zasygnalizowanie zapelnienia formy,
wyprowadzenie z formy zimnej czoléwki metalu z zanieczyszczeniami,
| zmniejszenie sity uderzenia metalu w gérng potdwke formy

| Przelew (wychéd) pl

9*
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nia formy i miejsca doprowadzenia metalu, w wyniku czego uzyskuje sie
rézne typy ukladéw wlewowych.

Formy do odlewéw z Zeliwa szarego, ciagliwego, sferoidalnego, stopow
miedzi, aluminium, magnezu oraz niekiedy do staliwa do 300 kg zalewa sie
z kadzi przechylnych. Przy takim sposobie zalewania istnieje niebezpieczen-
stwo splywania Zuzla (znajdujgcego sie w kadzi) do formy. W celu zapo-
biezenia przedostawaniu sie zanieczyszczen do odlewu nalezy w ukladzie
wlewowym stworzyé warunki do ich zatrzymania. Zanjeczyszczenia plynace
z metalem mozna zatrzymaé takimi elementami ukladu wlewowego, jak:
zbiornik wlewowy czaszowy, belka odzuzlajaca (wlew rozprowadzajacy),
filtr, odzuzlacz zwykly i odsrodkowy. Liczba i rodzaj elementéw zatrzymu-
jacych zanieczyszczenia zalezg od rodzaju stopu, stopnia odpowiedzialnosdei
odlewu oraz sposobu i miejsca doprowadzenia metalu do wneki formy.

Formy do odlew6w staliwnych zalewa sie z kadzi zatyczkowych, co zapo-
biega przedostaniu sie zZuzla do formy i umeozliwia zastosowanie prostszej
konstrukeji ukladow wlewowych.

Ciekly metal plynac w formie nagrzewa ja nieré6wnomiernie, najsilniej
w poblizu miejsca doprowadzenia metalu. Wskutek tego temperatura ciek-
lego metalu w formie jest rézna i mozna przyjaé, ze jest ona najnizsza
w elementach najbardziej oddalonych od miejsca doprowadzenia metalu.
Uwszgledniajac zréznicowany rozklad temperatur w odlewie i fiormie oraz
sposéb krzepniecia odlewu (kierunkowy lub réwnoczesny), nalezy: 7

— odlewy niemasywne o0 zréznicowanych grubo$ciach $cianek, wykazu-
jace sklonnoéé do peknie¢ pod wplywem naprezen cieplnych, o malym skur-
czu objetosciowym (zeliwo o wysokiej wartoSci réwnowaznika wegla Cg),
zalewaé réwnomiernie przez cienkoécienne elementy odlewu dla uzyskania
krzepniecia réwnoczesnego;

— odlewy o duzym skurczu objeto$ciowym (staliwo, Zeliwo ciggliwe, sie-
roidalne, masywne odlewy z Zeliwa szarego oraz o malej wartosci réwno-
waznika wegla Cg) zalewaé przez czesSci gruboscienne odlewu lub w nadle-
wy boczne dla ulatwienia krzepniecia kierunkowego; powstale naprezenia
cieplne w tych odlewach usuwa sie za pomoca wyzarzania odpreiajacego._

Ciekly metal nalezy doprowadzi¢ do wneki formy unikajac kierowania
strugi metalu w cienkoécienne wystepy formy lub rdzenie, aby nie dopuscié
do ich mechanicznego lub cieplnego zniszczenia. Nie naleiy doprowadzaé
metalu w lokalne zgrubienia odlewu (polaczenia §cian, zgrubienia pod $ruby
itp.), aby niepotrzebnie nie powigkszaé wezldw cieplnych istniejacych w tych
miejscach oraz nie nalezy réwniez doprowadzaé metalu w poblizu ochtadzal-
nikéw, aby nie zmniejszaé skutecznosei ich dziatania.

Na najwyzej polozonych powierzchniach odlewu oraz w miejscach, w kt6- '

rych moze gromadzié sie wypierane powietrze (dotyczy to odlewbdw bez na_d-
lewéw otwartych) umieszcza sie przelewy. W przypadku odlew6éw plaskich
przelew ustawia sie w miejscu najbardziej oddalonym od ukladu wlewo-
wego. Przy duzych plaskich powierzchniach zaleca sig poghylaé forme pod
katem 10+-20° wzgledem poziomu (rys. VII,28) zapobiegajac w ten sposdb
silnemu napromieniowaniu gérnej powierzchni formy i zwiekszonemu utle-
nianju metalu.

Rys. VII,28. Pochylenie formy do
zalewania
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2) Uklady wlewowe do odlewéw z zeliwa szarego ;

Zeliwo szare charakteryzuje sig dobra lejnoseia i malym skurczem objeto-
Sciowym (0,5--2%) oraz sklonnoscia do peknieé.

Odlewy mniemasywne z zZeliwa szarego o duzej wartosci Cg, w ktérych
skurcz objetosciowy jest kompensowany wydzieleniem sie grafitu platko-
wego, nalezy zalewaé¢ w elementy cienko$cienne dla uzyskania i utrzymania
krzepniecia jednoczesnego.

Odlewy masywne 2z Zeliwa szarego i o malej warto$ci Cg, w ktérych
skurcz objgtosciowy jest kompensowany w mniejszym stopniu, powinny
mie¢ nadlewy, przy czym nalezy je zalewaé w elementy gruboscienne lub
w nadlewy zakryte boczne, dla uzyskania krzepniecia kierunkowego.

Liczbe wlewdéw doprowadzajacych i ich rozmieszczenie nalezy ustalié in-
dywidualnie dla kazdego odlewu w zaleznosci od jego wielko$ci, ksztaltu
i grubosci Scianki. Doboru liczby wlewdéw doprowadzajgcych miozna dokonaé
na podstawie tabl. VII-33.

Tablica VII-33, Wymiary i liczba wlewéw doprowadzajacych do odlewdéw z Zeliwa
szarego (wedlug Fundatora) [10]

| Przekréj jednego Diugosé Liczba wlewéw doprowadzajacych |

: fuitED wlewu doprowa- | wlewu dopro- przy grubosci scianck w mm
odlewu N | 5

| e [ dzajacego | wadzajgcego — _ — i

' i | ™ ‘ 3-5 | 5-8 | 8-10 | 10-15]15—20

| | |

SHa s T | i .

‘ 0—05 ; 0,3—0,4 1015 | 1| 1 1 1|1
05—1 | 0,4—0,5 15-20 S A 1
1-3 ' 0,5-0,7 20-25 | 1 | 1 | 1 1 1
3-5 0,6—0,8 25—-30 2 2 S I S U I |
5—10 0,6—0,8 2530 3 ‘ 3 2-3 | 2—3 | 2—3
10-15 0,6—0,8 25—30 = 3 2 2 2

L -2 0,6—0,8 2530 = ‘ 4 4 3 3 |

| 23-30 0,8—1 30—35 - | 4 4 3 3 |
30—40 0,8—1 30—35 - | s 4 3 3 |
40—60 ! 1-1,5 30—35 = 4—5 4 3—4 3
60—80 1—-1,5 30—35 = 5-6 5 4—5 3
80— 100 l 1—1,5 4045 - 6—7 | 6 4-5 4

Budowe typowych ukladéw wlewowych stosowanych przy wykonywaniu
odlewbéw z zeliwa szarego przedstawiono na rys. VII,29.

Odlewy o $rednich wysokosciach w pozycji zalewania najczeSciej zalewa
sie uktadami zwyklymi (rys. VIL,29a) lub hamujgco-od2uzlajgcymi (rys.
VI1,29b). Mozna rowniez stosowaé przy formach niskich — uklad z filtrem
(rys. VII,29c). W przypadku pozostalych form nalezy natomiast filtr umie-
szczaé w zbiorniku wlewowym lejkowym ze wzgledu na miebezpieczenstwo”
zniszezenia filtra (rys. VII,29d). Uklad wlewowy wg rys. VIL,29a nie zawsze
zapewnia dostateczne zatrzymanie zanieczyszczen. Lepsze rezultaty zapew-
niaja uklady wg rys. VIL,29b, c,d, a najlepsze — uktady z odiuzlaczem od-
$rodkowym (rys. VIL,29e).

Do zalewania od gbéry odlewdw malo odpowiedzialnych i niskich mozna
stosowaé uklad wlewowy lejkowy (rys. VIL,29f) i klinowy (rys. VI1,29g), a do
zalewania odlewéw o przecietnych wymaganiach — uklad wlewowy lejko-
wy po umieszezeniu w nim filtra lub uklad z kilkoma wlewami gléwnymi
(rys. VII,29h). Uklad klinowy wg rys. VIL29g jest czesto wykorzystywany
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f) 9) 17

‘Rys. VIL29. Uklady wlewowe do odlewéw niskich i §rednich z zeliwa $zarego: a) zwy-
+kly, b) hamujgco-odzuzlajgcy, c), d) z filtrem, e) z odzuzlaczem, f) lejkowy, g) kli-
nowy, h) z kilkoma wlewami gléwnymi; 1 — zbiornik wlewowy czaszowy, 1’ — zbior-

nik wlewowy lejkowy, 1” — zbiornik wlewowy klinowy, 2 — wlew gtéwny, 3 — wlew

srozprowadzalqcy, 4 — wlew doprowadzajacy, 5 — filtr, 6 — odzuZlacz ods$rodkowy,
7 — przelew

4, PARAMETRY ZALEWANIA FORM.-I DOBOR UKEADOW WLEWOWYCH 5

do zalewania odlewdw cienkoéciennych i niewysokich (wanny, misy). Stoso-
wanie filtréw jest wskazane do odlewdw nie przekraczajacych 100 kg, przy
wiekszych odlewach moze nastagpié uszkodzenie filtréw.

Przy zalewaniu odlewéw wysokich stosuje sie uktady wlewowe stopniowe:
(kaskadowe) i syfonowo-stopniowe doprowadzajace metal na kilku pozio--
mach (rys. VII,30a, b). Moze byé réwniez stosowany uklad wlewowy deszczo-
wy (rys. VIL30c) lub syfonowo-deszczowy (rys. VIL304d). Uklad syfonowy za-
pewnia spokojne wypelnienie formy, a deszczowy zmniejsza mozliwo$¢ po--
wstawania warstwy tlenkoéw i zanieczyszczen na powierzchni metalu.

T NN :
X J\]|'| N

NN

NN A
’ = ; 4

SO\

Rys. VII,30. Uklady wlewowe do odlewéw wysokich z Zeliwa szarego: a) stopniowy

(kaskadowy), b) syfonowo-stopniowy, c¢) deszczowy, d) syfonowo-deszczowy; 1 —-

zbiornik wlewowy czaszowy, 2 — wlew giéwny, 3 — wlew poziomy, 4 — wlew rozpro-

wadzajgcy pionowy, 5 — wlewy doprowadzajgce, 6 — przelew odzuzlajgcy, 7 — wlew
deszczowy, 8 — zbiornik
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Odlewy cienko$cienne z zeliwa szarego wymagaja szybkiego zalewania
i doprowadzenia metalu do réiznych miejsc odlewu roéwnocze$nie z wielu
stron, odlewy o grubszych $ciankach mozna zalewaé wolniej.

Wilewy rozprowadzajace mogag byé ksztaltowane na powierzchni podzialu
prostoliniowo lub zgodnie z krzywizng odlewu.

Uklady wlewowe o skomplikowanych ksztaltach wykonuje sie w rdzeniach
lub ksztaltkach ceramicznych.

Do odlewbéw z zeliwa szarego, z wyjatkiem odlewdé4w drobnych, nalezy
stosowaé przelewy.

3) Uklady wlewowe do odlewéw z zeliwa ciagliwego

Zeliwo ciggliwe w poréwnaniu z zeliwem szarym .ma mniejszg lejnosé i co
majmniej trzykrotnie wiekszy objetosciowy skurcz zasilania (5--6%0), powo-
dujgcy niebezpieczenistwo powstawania w odlewach jam skurczowych. Cha-
rakteryzuje sie réwniez sklonnoscia do wystepowania peknieé powodowa-
nych naprezeniami cieplnymi.

Uklady wlewowe do odlewbdw z zeliwa ciggliwego doprowadza sie do bocz-
nych nadlewbéw krytych dla uzyskania krzepniecia kierunkowego, Przekro-
Jje wlewdéw doprowadzajgcych muszg byé duze, a ukiad jak najkrétszy w ce-
lu szybkiego wypelnienia formy. Masa }lgczna metalu w formie (odlew, nad-
lewy, uklad wlewowy) rzadko przekracza 50 kg i dlatego formy do odlewow
z zeliwa ciggliwego sg wykonywane przewaznie na maszynach ws’crza‘stowoZ
-prasujgcych, a doprowadzenie metalu odbywa sie na powierzchni podzialu
formy. Uklady wlewowe do odlewbéw z zeliwa ciggliwego przedstawiono na
rys. VIL31. Uktad wlewowy z dlawikiem wg rys. VIL3la stosuje sie do drob-
nych i cienkosciennych odlewéw wymagajacych duzej predkosci zalewania,
a uklad wlewowy z dlawikiem wg rys. VI[,31b — do odlewbéw o $rednich
4 grubych $ciankach o lacznej masie metalu zalewanego do formy do 30 kg.
Diawik w ukladzie wlewowym do odlew6éw o duzej grubosci $cianek wyko-
nuje sie z masy rdzeniowej, a w ukladzie do innych odlewéw odtwarza
z masy formierskiej. Uktad wlewowy z filtrem stosuje sie dla odpowiedzial-
nych odlew6éw o lgcznej masie do 50 kg {(rys. VIL3lc), a z filtrem umieszczo-
nym pod wlewem gléwnym stosuje sie do odlewow o lgcznej masie zalewa-
nego metalu do 30 kg zalewanych ze érednia predkosciag oraz do odlewow
o laeznej masie 3050 kg zalewanych z mala predioécia. Uklady wlewowe
z filtrem umieszczonym na dnie zbiornika wlewowego lejkowego stosuje si
do odlewbéw o lgcznej masie wlewanego metalu do 12 kg, zalewanych z ma
13 predkoécia. Uktady wlewowe wg rys. VIL31a’, ', ¢/, z zastosowaniem od-

zuzlacza zwyklego lub odérodkowego, umieszezonego na drodze belki rozpro- |

wadzajace]j, lepiej zatrzymuja zanieczyszezenia cieklego metalu.
4) Uktady wlewowe do odlewéw z zeliwa sferoidalnego

Zeliwo sferoidalne charakteryzuje sie dobra lejnoscig i duzym skurczem
objetoSciowym zasilania (5--8%). ]

Uklady wlewowe do odlewoéw z zeliwa sferoidalnego doprowadza si¢ w gru-
be czeéei odlewu pod nadlewami odkrytymi, w nadlewy kryte boczpe lub
.odkryte dla uzyskania kierunkowego krzepniecia. Zaleca sie stosowanie ma-
tych predkosci zalewania.

Typy ukladéw wlewowych pokazano na rys. VII,32. Uklad wlewowy zwy-
kty lub z filtrem (rys. VIL31la,b) zaleca sie stosowaé do odlewoéw malych
i $§rednich, o nieduzej wysokosci w pozycji zalewania. Uktad ze zbiornikiem
wlewowym lejkowym mnalezy zaopatrzyé w filtr, ktéry moze byé umieszczo-
ny podobnie jak przy ukladach wlewowych z zeliwa ciggliwego. Przy odle-
wach szczegblnie odpowiedzialnych zaleca sie stosowanie ukladu z filtrem
umieszczonym pod wlewem gléwnym, pod belkg rozprowadzajaca lub pod
-odzuzlaczem (rys. VII,31c), z duzym zbiornikiem wlewowym stozkowym lub
-ostrostupowym (spelniajacym réwniez role rezerwy cieklego metalu).
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a’)

Rys, VIL31l. Ukiady wlewowe do odlewdéw z zeliwa ciggliwego [20]: a, b) z dlawikiem,

c) z filtrem, a’, b’, ¢’) jak poprzednio uzupelnione odzuzlaczem; 1 — zbiornik wlewo-

wy, lejkowy, 2 — wlew glowny, 3 T wleg;v rozdpr%wadzajacy, 4 — diawik, § — odzuz-
acz, 6 — rdee;

Odlewy masywne o ksztaltach nieskomplikowanych i niewysokie mozna
zalewaé od géry doprowadzajac ciekly metal do nadlewu uktadem sktadaja-
cym si¢ ze zbiornika wlewowego czasowego z kilkoma wlewami gléwnymi
(rys. VI11,29h).

Odlewy wysokie zalewa sie ukladami wlewowymi stopniowymi (wg rys.
V11,32d) lub syfonowb-stopniowymi (rys. VII,32e), doprowadzajac uklad do
grubych czeSci odlewu znajdujacych sie pod nadlewami odkrytymi lub do
nadlewéw krytych.

5) Uklady wlewowe do odlewéw staliwnych

Staliwo ma matlg lejno$é i duzy objetociowy skurcz zasilania (5--7%).
Przy wykonawstwie odlewbéw cienkosSciennych ze staliwa nalezy metal do-
prowadzi¢ do cienkich $cianek duza iloScia wlewbw doprowadzajacych w ce-
lu uzyskania krzepniecia jednoczesnego. W pozostatych odlewach ciekly me-
tal doprowadza sie do grubych czesci odlewu znajdujacych sie pod nadle-
wami odkrytymi lub do nadlewédw krytych bocznych w celu zwigkszenia
skutecznodei ich dzialania i uzyskania krzepniecia kierunkowego. Odlewy
z zaprojektowanymi nadlewami krytymi powinny mieé przelewy nad wszyst-
kimi najwyzej potozonymi czeSciami odlewu.
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a

a) lj J Zj;‘/
N/
ey L)

Rys. VI1,32, Uklady wlewowe do odlewow z Zeliwa sferoidalnego: a) zwykly, b) z fil-

trem, ¢) z odzuzlaczem i filtrem, d) stopniowy, e) syfonowo-stopniowy; 1 — zbiornik

wlewowy czaszowy, 1’ — zbiornik wlewowy lejkowy, 2 — wlew glowny, 3 — wlew

rozprowadzalacy, 4 — wlew doprowadzajgcy, 5 — filtr, 6§ — odzuzlacz odsrodkowy,
7 — przelew odzuzlajgcy

Formy zalewane kadziami przechylnymi mogg mieé uklady wlewowe po-
kazane na rys. VII,29a i VII,30a, lecz ze zbiornikiem wlewowym lejkowym,
oraz na rys. VII,29f. )

Uklady wlewowe do zalewania odlewéw staliwnych przy powszechnie sto-
sowanych sposobach zalewania form, tj. kadziami zatyczkowymi, sg znacznie
prostsze w budowie niz uklady wlewowe przy zalewaniu kadziami prze-
chylnymi.

Wysoka temperatura zalewania staliwa, jego erozyjne dzialanie na forme
wymaga zapewnienia spokojnego przeplywu cieklego metalu, a wiec stoso-
wania — przy zmianie kierunku przeplywu metalu — kanatéw zmieniaja-
cych kierunek po tukach. Z tego samego wzgledu nalezaloby doprowadzié
metal wieksza liczbg wlewéw doprowadzajacych o niezbyt duzych przekro-
jach, jednak mata lejnoéé staliwa ogranicza ich minimalizacjg. Praktycznie
przyjmuje sie, ze przy odlewach o masie ok. 50 kg, liczba wlewéw dopro-
wadzajacych powinna byé mniejsza niz 5, przy odlewach o masie 100 kg —
mniejsza od 10, a odlewach 0 masie 300500 kg — mniejsza niz 20. W ukla-
dach wlewowych poziomych liczba wlewdéw doprowadzajgcych nie powinna
byé mniejsza od liczby nadlewow.

Odlewy matle i $rednie zalewa si¢ przewaznie z boku lub od dotu, wysokie
natomiast — uktadem wlewowym stopniowym lub szczelinowym. Budowe
uktadéw wlewowych do odlewdw staliwnych pokazano na rys. VIL33. Uklad
wlewowy z doprowadzeniem metalu na powierzchni podzialu formy, wg
rys. VII,33a, jest najczesciej stosowany do odlewéw, ktorych wysoko§é ponad
wlewem doprowadzajacym jest mniejsza niz 300 mm. Przy tym sposobic za-
lewania nalezy szczegblng uwage zwrdcié na to, aby metal nie uderzal
w rdzen lub §ciane formy.
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Rys. VII,33. Uklady wlewowe do odlewdw stali
i, : v iwnych: a, b) z doprowad i
na fpo:vlerz_chm' podzxalg, c) z doprowadzeniem od goéry [%2], d)psyfonoz\:g}:?;pzlﬁ)%ly
e, f) Zdopmowy, 1 — zblorn}k wlewowy lejkowy, 2 — wlew giéwny, 3 — wlew rozpro‘:
wadzajacy potokragly, 37 — okragly, ¢ — wlew doprowadzajacy, 5 — odzuzlacz

Do zalewania. form wilgotnych czesto stosuje sie uklad z doprowadzeniem
metalu ha pown_arzchni podziatu formy od dotu, wg rys. VII,33b. Uklad ten
zapewnia spok_mne zapelnianie wneki formy, zapobiegajge mechanicznemu
;eivﬁlés;}cggzemuzofawz ‘um:oiii\gda latwe odprowadzenie powietrza i gazdéw

ki formy. Zalecany jest do odl ‘ ks: ‘
R yj ewbw o skomplikowanych ksztattach, do

Uklad wlewowy z doprowadzeniem metalu od gory (rys. VII,33c) moze byé
stosowar}sf w. formach wilgotnych tylko do odlewéw masywnych niskich
o grubosci $cianek powyzej 50 mm. Do zalewania odlewéw wyzszych formy
muszg byé suszone, a sp6d wylozony szamotows masa lub ceglami, Wiek-
szo$¢ odlewdw masywnych nalezy zalewaé syfonowo doprowadzajac ciekly
metal pod nadlewy.

W odlewach wysokich zaleca sig stosowanie uktadu wlewowego syfonowo-
~stopm:owgg-o (rys. VIL33d) lub stopniowego (rys. VII,33e,f). Uklady takie
zapewniaja wyréwnanie temperatury poszczegélnych czesei odlewu i zmniej-
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szenie naprezen c_ieplnych. Uklady wlewowe do duzych odpowiedzialnych
odlewow zaopatruje sig w odzuzlacze od$rodkowe, wymagajace odpowietrze-
nia i sa wykonywane ze znormalizowanych ksztaltek ceramicznych.

6) Uklady wlewowe do stopéw miedzi

Mosigdze, brazy cynowe i krzemowe charakteryzujg sie dobra lejnoscig
oraz sklonnoscig do tworzenia jam skurczowych i porowatosci. Odlewy cien-
koscienne zalewa si¢ w cienkie Scianki w kilku miejscach dla uzyskania
krzepniecia jednoczesnego, pozostate odlewy zalewa sie w grube elementy
odlewu znajdujace sie¢ pod nadlewami lub w nadlewy boczne kryte. W gru-
bych przekrojach odlewdw z brazéw zapobiega si¢ niebezpieczenstwu wy-
stapienia segregacji przez stosowamnie ochiadzalnikéw zewnetrznych.

Przy odlewaniu mosigdzéw ze wzgledu na obecnoéé tlenkéw na powierzch-
ni metalu nalezy spokojnie doprowadzi¢ metal bez zawirowan i rozpryskéw.
Dlatego przy odlewaniu mosigdzéw stosuje sie przewaznie dolne doprowa-
dzenie metalu ukladem wlewowym z elementami zatrzymujacymi zuzel
(zbiornik wlewowy czaszowy, odzuzlacz odsrodkowy i filtr z blachy lub masy
rdzeniowej). Przykiadowy ukiad wlewowy ze zbiornikiem wlewowym cza-
szowym, w ktérym wystepuje tagodne przejicie z wlewu gléwnego do wle-
wu doprowadzajgcego pokazano na rys. VIL34, Korzystniejsze jest stosowa-
nie wlewu glodwnego zbieznego ze studzienksg znajdujaca sie pod nim.

Brazy cynowe i krzemowe zalewa sie ukladami zawierajacymi elementy
zatrzymujace zuzel, uklady moga by¢ podobne do ukladéw z zZeliwa szarego.
Liczbe wlewdw doprowadzajacych mozna przyjaé na podstawie tabl. VII-34.

Niskie i éredniej wysokoéci odlewy mozna zalewaé ukladem wgrys. VII,29a,
a odlewy wysokie ukladem stopniowym (rys. VIL30a), i deszczowym (rys.
V1I,30c).

7) Obliczanie i dobor przekrojow ukladow wlewowych zalewanych przez
dziéb kadzi (z wylaczeniem stopéw metali niezelaznych, o tlenkach
trudno oddzielanych)

Obliczanie ukladéw wlewowych, z wylaczeniem ukladéw do stopdw metali
niezelaznych, o tlenkach trudno oddzielanych (stopy aluminium i magnezu),

“

N

/,
fno

N

A\

Rys. VII34, Przykladowy uklad wlewowy do

odlewéw z mosigdzu; 1 -— zbiornik wlewowy

cz85zowWy, 2 — wlew gléwny, 3 — wlew dopro-
wadzajgcy, 4 — blaszka perforowana

T
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Tablica VII-34, Wymiary i liczba wlewéw doprowadzajacych do odlew6w z brszu

| Przekrdj jednego |

(wedlug Fundatora) [10]

Dhugosé Liczba wlewdw doprowadzajacych
e wlewu doprowa- | wlewu dopro- przy grubosci $cianek w mm
odlewu | R | . [ |
| ke ' dza)ac:go wadzajacego |- |
! ' S | mm 3-5 ‘ 5-8 I 8—10 | 10—15 | 15—20
0—0,6 0,3—0,4 10—15 1 ] 1 1 1 1
0,6—1,1 ~0,4—0,5 . 15—20 1 1 1 1 | 1
1,1-3,4 0,5—0,7 20—25 1 1 1 1 1
3,4—6 0,6—0,8 25—-30 2 2 1 1 |
6—11 0,6—0,8 | 25-30 3 3 2~ 2-3 | 2-3
11-17 0,6—0,8 25—-30 3 2 2 | 2
1726 0,6—0,8 2530 4 4 3 3 |
26—34 0,81 3035 [ 4 4 3 3
34—40 0,8—1 | 3035 5 | 4 3 3
40—70 1-1,5 30—35 4-5 | & 34 3
70—90 1-1,5 3035 5-6 5 4-5 3

przeprowadza sie dla najmniejszej wartosci powierzchni przekrojoéw, tj. dla
wlewow doprowadzajgcych, rownoczednie pracujgcych (zapelniajacych wne-
ke formy). Sume przekrojéw wlewodw doprowadzajacych réwnoczeénie pra-
cujgcych dla kazdego poziomu zalewania oblicza sie wg wzoru
Fog = 22,6 m
wd = T —————

== cm? (VII.43)
iz~ Hs iy

gdzie: m — masa pojedynczego odlewu wraz z nadlewami I przelewami (masa znaj-
dujgca sie za wlewem doprowadzajacym) w kg, 7z -~ czas zalewania formy w s,
Hy — $rednia wysoko$é slupa metalu obliczona wg wzoru (VII.4l) w em, us — wspél=
ezynnik sprawnos$ci przeplywu w ukladzie wlewowym zaleiny od oporu formy i ukila-
du wlewowego (wg tabl. VII-31), ¢; — gestosé zalewanego metalu w stanie cieklym

w glems,

W przypadku zastosowania wlewoéw doprowadzajaeych na kilku pozio-
mach, oblicza sie sume przekrojow dla najnizszego poziomu, podstawiajac
mase catkowity pojedynczego odlewu z nadlewami. Wlewy doprowadzajace
na poszczegblnych wyzszych poziomach maja ten sam przekr6j (sumeg prze-
krojow).

8) Wlewy doprowadzajace

Ksztalty przekrojéw wlewdw doprowadzajgeych powinny umozliwiaé lat-
we wykonanie ich modeli, zageszczenie przy nich masy formierskiej, wyjecie
modeli z formy oraz latwe oddzielenie ukladu wlewowego bez uszkodzenia
odlewu. Grubo$é wlewu doprowadzajacego powinna by¢ mniejsza niz gru-
boéé $Scianki odlewu w miejseu doprowadzenia metalu. Korzystne jest za-
okraglenie krawedzi polaczenia wlewu doprowadzajacego z odlewem, co za-
pobiega rozmywaniu przez metal ostrych krawedzi formy i wyrwaniu czescl
$cianki odlewu podczas usuwania Zeliwnego ukladu wlewowego.

Wlewami doprowadzajacymi mozna doprowadzié metal do wneki formy:
z boku na jednym i na kilku poziomach, z géry i z dotu. Najczesciej sa sto-
sowane wlewy doprowadzajgce metal z boku na powierzchni podziatu for_my
o.przekrojach trapezowych, kolistych i tréjkatnych. Wymiary przekrojéw
podano w tabl. VII-35.
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Tablica VII-35, Wymiary w mm przekrojéw trapezowych i kotowych wlewéw )
doprowadzajacych [17]

NI |

a

| Fu o | 5 K

| | b ! d Rys.. VII,35. Usytuowanie wlewu
| : I | doprowadzajacego wzgledem wle-

- | | wu rozprowadzajacego: a) ponizej

! | ] — f— — poziomu wlewu rozprowadzajgce-

| em? - 3 ; i 5 | i go WR, b) na poziomie WR (17}

| | ¢ a b ¢ a b ¢ | 4

[————— — — |

| | I et T e —— —_——

- l ’ ‘ ! | l i | ?rzy pionowym ulozeniu _powienzchni podziatu formy, usytuowanie wle-

> 19 | 6 25| 7 5035 5 3 51 4 2 7 5 wow doprowadzajacych moze byé dowolne, przy poziomym podziale formy

025 { 12| 8 | 25 -8 5| 4 6| 4| 5 4 3 7 | 56 dla ukladéow wlewowych zwyklych korzystniejsze jest natomiast usytuowa-

0,28 i 14| 8| 25 8| 6 | 4 7 4| 5| 4 3 8 | 6.0 nie wlewu doprowadzajacego wzgledem wlewu rozprowadzajgcego wg rys.
| g,:z ! 14 8|3 |10 6 | 4 7 4/ 6 5 3 | 8 | 6:4 VII,35b. Zabezpiecza o forme przed przedostaniem sig c}%o niej zanieczyszczen
| o | 14 o013 ‘ 10 6 45 7 5 6| 5 3 9 6,8 ptynacych przed czol'em me’cal'u. Goérna pozioma ‘powierzchnia wlewu roz-
| > 6|10 | 3 | 11 7 45| 8 5 6 55 | 3,5 9 7 prowadzajacego musi byé wyzsza od gbérnej poziomej powierzchni wlewu

0,45 16| 10 | 35 11 7 5 8 5 7 55| 35 10 75 doprowadzajacego, co uzyskuje sie przez stosowanie kilku wlew6w dopro-

0,50 [ 18] 10| 35 12 8 | 5 9 5 7 6 4 | 10 8’ wadzajacych lub jednego o znacznie mniejszej wysokos$ci.

0,56 18 10| 4 |12 8|55 9 5| 8| 6 4 11 85 Przy zalewaniu wysokich odlewbw z gbéry nalezy uzy¢ wlewbw deszczo-
| 063 ‘ 20 | 12 | 4 i 14 9| 55| 10 6| 8 ‘ 7 4,5 ; 11 I e wych, ktére stosuje sie w celu unikniecia uderzenia znacznej ilo$ci metalu
| 0,70 20 ‘ 12 | 45| 14 9 | 6 ‘ 10 6 9 7 | 45| 12 95 w jedno miejsce formy. Przekroje wlewOw deszczowych maja ksztalt szcze-

0,80 22 | 14 4,5| 16 | 10 6 | 11 7 9 8 | 5 ,‘ 12 10’ lin o0 szerokodci nie wiekszej niz 10 mm lub okragly o $rednicy dobieranej

0,90 22 14| 5 16 | 10 | 7 11 7 10 l 9 5 | 13 10,5 wg tabl. VII-35, jednak nie wickszej niz 15 mm. Zastosowanie wlewow de-

1,0 24 16 |5 18|11 712 | 8|10 o 55 | 14 1 szczowych wymaga uzycia metalu o wyzszej temperaturze zalewania niz

:; 5 ;‘; ig : :’5 (18|12 ] 175 12| 8 l11 | o 6 | 15 12 przy innych wlewach ze wzgledu na mozliwo$¢ wystapienia zimnych kropli.
| 1>4 502 12| 8 | 14 9 |11 |10 | 6 16 | 125 Wlewy doprowadzajgce stop_moy;_e t(kaskat_iouge) 'r_lalezy tak usytuowaé, aby

s 28| 18 | 6 | 21 14 | 8 14 9|12 | 10 65 17 13 dzialaly w odpowiedniej kolejnodci, a realizuje sie to w ukladach pokaza-

1,6 34| 20 6 | 22 | 14 | 9 ‘ 17 10 12 | 11 ‘ 7 18 14 nych na rys, VII,32d przez rézne katy nachylenia, np.: najnizszy 60°, $érod-

1.8 36 ‘ 20 6524 |16 9 |18 |10 |13 | 12 | 7 19 15 kowy 30°, gbrny nachylony w d6t minus 10°. Korzystniejsze niz poprzednie

20 13622 | 7 24|16 |10 18| 11| 14| 12 8 20 | 16 jest doprowadzenie w sposéb pokazany na rys. VII,32e.

225 | 38 22 | 75 26 | 18 (10 19 | 11 | 15 | 13 8 21 l 17

25 | 38 24| 8 |28 | 18|11 |19 12| 16 | 14 o ! 23 - 9) Wlewy rozprowadzajace i wlewy gléowne

28 | 4026 | 85 30 (20 | 1|20 |13 17|15 | o | 23 19 .

3,2 228 | 90 | 322 12 2 ‘ 12 ‘ 5. 1 w0 | 2 0 Ze wzgledu na opory przeplywu metalu w ukltadzie wlewowym oraz w ce-

3,6 46| 30 95| 34 | 21 |13 I PO | [ s | " - 3 lu uniknigeia zasysania zuzla i zanieczyszczen przez uklad wlewowy, przy
! 4,0 48| 32 100| 36 | 22 |14 | 24 | 15 | 20 Il 18 o P gL zalewaniu formy Zeliwem szarym przekroje ukladu wlewowego powinny sie
i 45 52| 34 |105| 38 | 22 (15 | 26 | 17 | 21 | 19 . o 21’5 zmniejszaé w glab formy (kolejne przekroje powinny zmniejszaé sie o 10--

5,1 56| 36 |11 | 40 | 24 |16 | 28 | 18 | 22 | 20 5 = - —+20%). Dla innych stenbéw zmiany pms_zc;zeg@lnych ppzekreOJéw’w stlos‘unkq

5,6 60 38 |11,5 2 | 24 |17 0 19 23 2 | 12 3; . do wlewu doprowadzajacego przedstawiaja sie zgodnie ze wspoélczynnikami

&3 | 64 40 112 |4 26 (18 |32 |20 24|22 |13 | 36 e Zami e Aoy : .

7,1 | 68| 42 |13 46 | 28 |19 |34 21 26 | 23 o - ot Pr;elm*oae yvlewov_v rozprowadzqucych- i wlewéy; gtéwnych wyznacza sie

8,0 72| 44 (14 | 48 | 32 |20 | 36 | 22 28 l o | e s i mnozac powierzchnie (sume Qoyvlerzqhm) pszekmj()w yvlewéw doprowadza-

9,0 76| 46 15 | 52 | 34 |21 | 38 | 235 30 | 26 | P o " jacych Fua Drzez wspélczynmm powigkszenia przekrojow, d}a wlewbw roz-

10,0 80| 48 |16 | 56 | 36 |22 | 20 U 2a |l 32 | 28 - “ i prowadzajacych kyr 1 wlewdw glownych kwg (tabl. VII-36), tj. Fuwr = KwrFuwd,

11,2 82 | 50 ‘ 17 60 | 38 23 42 | 25 | 34 30 | 19 46 38 Fug = KuwgFawa. .- . . .

12,5 88| 52 |18 | 64 | 40 |24 @ 44 | 26 | 36 | 32 20 ol i NaJpraktycznngszym ksztaltem wlewbédw rozprov&{adzaggcych Jest' przekr6j

14,0 92 | 56 |19 68 | 42 '25 46 | 28 | 38 | 34 21 51 4 trapgzowy_gladk»x (-ta]ol. VII-37) lub z garbkami majacymi za zadanie zatrzy-

16,0 ‘ 100 | 60 |20 | 72 | 44 |28 50 | 30 | 20 | 36 | 22 55 | a5 manie zanieczyszczen plynacych z metalem ‘(vta}*bl. VII-3§). i

18,0 106 | 64 |21 | 76 | 45 30 | 53 | 32 | 4 ‘ 8 | 23 s a8 ) N;‘aJ‘gd‘pomedme]szym ks-zjr.a_ltem wlewu gtownego jest przekrdj okragly

20,0 112 | 68 {22 | 80 | 47 32 | 56 3¢ | 44 | a0 | -~ 6 | 50 i zbiezny w glgb formy. Zb.l-eznoéé utatwia wyjecie modelu wlewu z formy
| | l I | ! oraz zapobiega oderwaniu sig strugi metalu od $cianek formy. Zalecane wy-

_ ) | miary wlewow gtownych podano w tabl. VII-39.
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Tablica VII-36. Wartosci zalecanych wspélezynnikéw do obliczenia wlewéw
rozprowadzajacych 1 wlewéw giéwnych [17]

| | | - o
i 0 o g A i
! | | | | Wspélczynnik powigkszenia

1
|
Liczba ‘ i przekrojow
. | N 5
Sp"s""f | Rodzaj odlewo\,}r Charakterystyka — g =
zalewania stopu “’E’Chform’e_ odlewu wlewow wlewow !
| | 1ich rodzaj I rozprowadza- gléwnych
| : jacych  k, kwa |
| — =
| ‘ odlewy cienkoscienne ‘ 1,1—-1,2(1,1) 1,1-1,3(1,2)
seliwo odlewy zwykle do 10t | 1,2—1,4(1,2) 1,2—1,5(1,4)
| szare odlewy zwykle ponad | 1,3-1,5(1,3) | 1,5 —1,7(1,6)
: | | mataliczba | 10 ¢t |
| odlewéw odlewy odpowiedzialne| 1,4—1,6(1,4) ‘ 1,6 —2,0(1,6)
— | srednich = = —|
staliwo . 1 duzych ‘ wszystkie odlewy ‘ 1,0—1,1(1,1) ‘ 1,0 ;
| P —— I_ .— i pt l iy o
| Na poziomych | | wszystkie odlewy 1,1-1,2(1,2) | 1,15—1,3(1,3)
powierzchniach | zeliwo J=—= —_—— - > === l
odziatu clagliwe ‘ | | 02-03] 04—1008 | 06-1,006 |
uza liczba odlewdw | pow. 0,3 | 0,1-0,4(0,25) | 0,2—0,6(0,5)
~| malych zalewanych !
ze wspdlnego wlewu et
rozprowadzajgcego ) |
| o dtugosci, m pow. 0,2 | 1,0—1,5(1,2) 0,9-1,0 i
stopy I
o o | l !
| miedzi ————., — s |
. odlewy Kie odl | 15 I
I ‘ [l posedyncze wszystkie odlewy | 25 —-2,0 1,0 '
Zalewanie kaskadowe i 1,1-1,2 1,1-1,2

P SR
|

Wartosci najczesciej stosowanych wspotczynnikéw podano w nawiasach.

10) Zbiorniki wlewowe

Poczatek ukladu wlewowego stanowié moga rézne zbiorniki wlewowe
przec}s‘tav_vwne w tabl., VII-40.

szo’rmkz wlewowe czaszowe stosuje sie przy zalewania przez dziéb kadzi
odlewdéw $rednio- i grubosciennych. Objetoéé zbiornika w cm® oblicza sie ze
WZOTU

Vap = 1000 (VII.44)
Tz 01

gdzie: me — masa metalu wypelniajgcego forme w kg, n — czas rezerwy metalu
W zbiorniku (tabl. VII-41) w s, 7z — czas zalewania formy w s, ¢’ — g¢sto$¢ metalu
w stanie cieklym w g/ems,

Ksztalty i wymiary zbiornikéw wlewowych czaszow:

3 . : ych podano w tabl.
VII-42. W prlzk;eg.s‘tawmnym w tablicy zbiorniku zatrzymanie zuzla uzyskano
za pomocg obniZonego poziomu dna czaszy wzgledem iom I ;
R o y gle poziomu wlotu do
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Tablica VII-37. Wymiary w mm przekrojéw wlewéw rozprowadzajacych trapezowych
gladkich [22]

Fr .
cm?
‘ h=a h = 1,52 |
| A = . i
| e b h b h i
1,0 | u | s | n | |
) 1
1,3 12 10 12 11 8 | 14 | ‘
1,6 14 10 14 12 9 15 11 7 17 |
2,0 15 12 15 | 14 10 17 12 8 20 |
2,5 16 13 17 | 15 11 19 14 10 | 21 |
3,15 18 | 14 | 19 | 16 12 21 | 15 | 11 | 23
4,0 22 | 18 21 18 13 25 18 | 13 26 |
5,0 24 | 19 | 24 22 16 27 | 20 14 30 ‘
6,3 26 | 20 27 24 18 30 | 23 | 16 | 34
8,0 30 27 | 30 26 19 | 35 | 24 | 17 38 |
10,0 34 | 2 | 33 30 | 22 38 28 20 2 ‘
12,5 38 0 | 7 34 | 26 43 | 30 | 22 47 |
16,0 12 ‘ 34 42 38 | 29 48 36 25 54 |
20,0 48 38 | 2 | 2 | s 40 28 60
25,0 52 | 42 53 4 | 36 | 60 4 ‘ 32 66 |
31,5 60 | 48 | 59 52 40 | 66 50 35 75
40,0 6 | 52 | 67 60 ‘ 45 | 77 56 | 39 84 I
| | b

Zbiorniki wlewowe czaszowe specjalne stosuje sie do duzych i odpowie-
dzialnych odlew6w, zalewanych przez dzi6b kadzi. Projektuje sie je w spec-
jalnych nadstawkach, oddzielnie dla kazdej formy lub dla pewnych powta-
rzajacych sie typow form. Przyklady zbiornikéw wlewowych specjalnych
przedstawiono na rys. VII,36.

W zbiornikach wlewowych, zwlaszeza specjalnych, mozna stosowaé do-
datkowe elementy zatrzymujgce zuzel i zanieczyszczenia. Elementami do-
datkowymi mogg byé: cienka blaszka zakrywajaca otwér wiewu gtéwnego,
ktora przetapia sie po napelnieniu zbiornika wlewowego, lub filtr umieszczo-
ny nad otworem wlewu gléwnego.

Zbiorniki wlewowe lejkowe stosuje sie przy zalewaniu form przez otwér
w dnie kadzi, a w przypadku zalewania przez dziéb kadzi — tylko przy wy-
konywaniu odlewbw mato odpowiedzialnych. Wymiary lejka dobiera sie
(bez obliczania jego objetosci) proporcjonalnie do §rednicy wlewu gléwnego.
Wymiary podano w tabl. VII-43.

Wlewy klinowe stosuje sie tylko do odlewdédw cienkoéciennych, wymaga-
jacych bardzo szybkiego wprowadzenia metalu do formy. Objetosé wlewu
oblicza sie ze wzoru (VIL44), podstawiajac zawsze n = 2 s. Szeroko§é szcze-
liny powinna byé mmniejsza niz grubo$é Scianki w miejscu doprowadzenia
wlewu klinowego.

50 Por. inz. Odlewnictwo t. I




786

VII. WYKONYWANIE FORM I RDZENI PIASKOWYCH

T

Tablica VII-38, Wymiary w mm przekrojéow wlewoéw rozprowadzajacych
(belek zuzlowych) z garbkami [17]

N
=
-.-"_-..|I

o
%

Kieruk przeplywu

\

a} A-A
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ay |
e
o a o e @] ]
0,8 % = e ' |1o 8,0 36 28 25 | 36 ;
.
0,9 11 9,5 8,5 ‘ 11 | 9,0 38 30 26 38 !
1.0 12 10 9 ‘12 | 10 40 32 28 40 il\ |
11 13 10,5 95 | 13 | 11 42 34 30 ‘ 42 |
1,2 14 11 10 i 14 \ 12,5 45 36 32 s
| 1,4 15 15 105 | 5 12 47 38 34| a7
l 1,6 16 12 11 ! 16 16 50 40 36 50
1,8 17 13 11,5 ! 17 18 53 42 38 54
| 2,0 18 14 12 ! 18 [ 20 56 45 40 56
. 2.2 19 15 13 ‘ 19 22 60 47 42 60 |
2,5 20 16 14 | 20 |25 63 50 45 63
2,8 21 ;I 17 15 ‘ 21 28 67 53 47 67
3,2 | 22 |18 16 [ 22 32 70 |56 50 70
36 | 23 | 19 17 | 23 36 7 60 53 75
4,0 | 25 ! 20 18 25 40 80 63 | 56 80
4,5 26 21 19 26 : 45 85 67 60 85
5,0 28 22 20 28 | 50 90 70 63 90
56 30 23 21 30| 56 95 75 67 95
63 32 25 22 32 63 100 80 70 | 100
1
’ 7.0 34 26 23 34

50*

Rys. VII,37. Przyklad odzuzlacza

od$rodkowego, wg — wlew glow-

ny, odW — odzuzlacz od$rodkowy

wirowy, wd — wlew doprowadza-
jaey

Zalewanle

Rys. VIL36, Przyklady specjalnych zbiornikéw
wlewowych: a) pierscieniowego, b) z przegroda,.

¢) wieloprzegrodowego (17}

-
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Tablica VII-39. Wymiary wlewu gléwnego

| | Az Wymiary, mm
| L do
Fuy [ T s 8
| cm?® | 4 | 200 ' 400 l 600 \ 1000 { 1000
el | d; =1 =
| | |
i 1
| 10 10
1,2 11 ‘ ‘
‘ 1,6 14
2,0 16 |
= 2.4 17 |
26 | 18
30 | 19 |d= |a= |da= |d= |a-=
4,0 22 | =d+4|=d+5 | =d+6 | =d+7 | =d+8
| 4 5,0 25 |
6,0 28
- | 80 32 ‘ ‘
| 100 36
| 120 | 39
16,0 i |
20,0 50 ‘ ‘
| ‘ |

11) Filtry i specjalne odzuzlacze

W ukladach wlewowych moga byé stosowane filtry odzuzlajgce okragle
iub prostokatne, wykonane z wysuszonej olejowej masy rdzeniowej o duzej
wytrzymatosci mechanicznej lub z plytek ceramicznych. Ksztalty i wymiary
filtréw okraglych podano w tabl. VII-44. Filtry moga byé umieszczone
w zbiorniku wlewowym f{otworze wlewu gléwnego) pod wlewem gléwnym,
za belkg wlewowsa lub za specjalnym odzuzlaczem. Filtry dobrze zatrzymuja
zanieczyszczenia, ale podrazajg koszt wykonania formy. Nalezy je tak do-
biera¢, aby suma przekrojéw otwordéw filtra byla najmniejszym przekrojem
ukltadu wlewowego. Najlepsze zatrzymanie zuzla i zanieczyszezeh zapewnia-
ja odzuzlacze odsrodkowe, Przyklad typowego odzuzlacza odsrodkowego po-
kazano na rys. VII,;37. Odpowietrzenie odzuzlacza odérodkowego wykonuje sie
za pomocg otworu w masie lub w ksztalttkach ceramicznych, Srednice otwo-
ru odpowietrzajacego przyjmuje sie o 30% wickszg od $rednicy wlewu
gléwnego.

g. Obliczanie i dobér przekrojéw ukladéw wlewowych
zalewanych z kadzi zatyczkowych

Staliwo wyplywajgce z otworu w dnie kadzi na poczatku rozlewania ma
duza energie kinetyczng, ktérej zmniejszanie (hamowanie) w ukladzie wle-
wowym jest niedopuszezalne. Dlatego uklady wlewowe musza byé jak naj-
prostsze, skladajace sie ze zbiornika wlewowego lejkowego, wlewu gléwne-
go i wlewbéw doprowadzajacych., Przekroje wszystkich elementéw ukladu
wlewowego powinny by¢ okragle i ré6wne sobie, a najkorzystniejsze sa nieco
zwiekszajace sie w glab formy, co zabezpiecza przed wylaniem sie metalu
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Tablica VII-40, Klasyfikacja, charakterystyka 1 zastosowanie roﬁiych zbiornik6éw
wlewowych [17]

] . Zbiorniki wlewowe
‘ klinowe lejkowe | zwykle jedno- | specjalne z prze-
i wielowlewowe | grodami nastawne
Charakterystyka i
zbiornikéw
i [ i L witih
. IS
' Ryt ™
Objetosé zbiornika i pojem- | | . .
< mctalu | mala duza | bardzo duza
L [ — L | =
| dualub minimalna
Strata uzysku metalu mala duza przy zastosowaniu
| [ spustu metalu
Hamowanie przeplywu bardz al | d Bardzord
metaly ardzo mate uze ardzo duze
= dziéh i e Bl |
Mozliwy sposéb zalewania | P rz;: dzim kazdy przez dziéb kadzi |
Wymagana lejnosé metalu | dobra ' obojetna ‘ dobra
Zalecane grubosdci $cianek . . . - -
odlewéw cienkodcienne $rednio- i gruboscienne
1
= - = === e |
Zalecana masa odlewow lekkie wszystkie wielkosci I ciezkie
1= = | -
I filtry na wlotach| wypuszczenie me-
do wlewéw ‘talu ze zbiornika
., gléwnych po zalaniu
Mozliwos¢  dodatkowych
usprawniesi
= zatykanie korkami wlotéw do wle- |
woéw gléwnych przed zapelnieniem
zbiornika |

Tablica Vil-41. Orientacyjne wartosct czas6w rezerwy metalu w zbiorniku wlewowym
w zaleznosci od masy odlewu [17]

| | i
| Masa odlewu ‘ I

q do
| = padiewaml ' 100 do 500 500 d a P 0

i przelewami | pow. o pow. o 1000 | pow. 1000 do 5000 ow. 500
| 100
kg 4

|
! Czas n, 8 2-3 . 3—4 4—6 5-7 7—8
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Tablica VII-42, Ksztalty i wymiary w mm zbiornikéw wlewowych czaszowych
z jednym wlewem gléwnym

[ L |
| | Qbisiese Dlugoié Szeroko$é | Wysokosé |
Vi i | e [ Ta
‘ | a 1 b h
cm
D —— |
‘ 150 8 | 55 50 | 27|22 17
200 95 | 60 55 30 24 18
‘ 300 110 65 60 | 32|26 19
400 120 [ 75 65 37 30 22|
500 130 80 70 40| 32 | 24 |
700 145 90 80 45 36 | 27
1 000 160 100 | 90 50| 40 | 30
| 1300 ‘ 180 110 | 100 55| 44 | 33
1500 | 185 115 105 57| 46 | 35
| 2000 | 200 125 115 62| 50 | 37
| 2500 | 220 135 120 67| 54 | 40
| 3000 ‘ 230 145 130 72| 58 | 43
| 3500 245 150 135 75| 60 | 45 |
| 4000 255 160 145 80| 64 | 48
5000 | 280 | 170 155 85| 68 | 51
6 000 290 180 165 00| 72 | 54
7 000 310 190 175 95| 76 | 57
8 000 ‘ 320 300 180 100/ 80 | 60
9000 330 210 190 105| 84 | 63
g | 10000 ‘ 345 210 | 195 110| 88 | 66
11 000 355 225 | 200 112 90 | 68 |
| 12000 370 230 210 115| 92 | 69
13 000 380 | 235 215 117, 94 | 71
14 000 390 i 240 220 |120] 96 | 72
Tablica VII-43. Wymiary lejka wlewowego w mm
| d Vour |
d, max | Dt | Do | Do | k| ke o7 A i
| [ | l l
‘ 20 | 50| 65| 70| 50| 10 | 10 57 |

25 65| 85 | 00 | 60 | 10 | 15 100
30 | 75100 105 | 75| 10 | 15 171
3 | 85110 | 120 | 85| 15 | 20 257
40 | 100 | 130 | 140 | 100 | 15 | 20 400 |
45 | 110 | 140 | 155 | 110 | 15 | 20 557 ‘
50 | 125 | 160 | 175 [ 125 | 15 | 25 800 |
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Tablica VII-44. Ksztalt i wymiary filtréw okraglych [17], w mm

t

. | Srednica | | ‘ | } [ Suma powierz-
Liczba e | | | | chni przekrojéw
| otwordw e D D, | D D, Dy dy s poprzecznych |
w filtrze | otworéw
| . S = | | ' cm?
12| 17-20 60 56 | — 1 35 | 17 5 6 | 2,4
12 21-24 64 | 60 | - 33 | 18 | 6 7 1 3,3
12 25-29 68 64 | — 41 19 | 7 g | 4,6
12 20—32 72 68 - | 4 ‘ 20 8 9 6,0
20 1720 72 68 50 | 35 17 ‘ 5 | 6 3,0
20 21-24 79 75 54 38 | 1s 6 | 7 5,6
20 | 25-28 86 82 60 41,5 ‘ 19 | 7 | 8 7,7
20 20-32 93 89 66 45,0 20 | 8 9 | 10,0 |

ze ;b.iornika wleprego lejkowego. Dtugoéé¢ kanaldw powinna byé jak naj-
mniejsza oraz zmiany ich kierunku mozliwie tagodne. Powierzchnie prze-
kroju ukladu wlewowego oblicza sie ze wzoru

F> = [dn+(dotdp) mjl® (VII.45)

400 A/1.{_ _Hp+Hy
Hg prcmex

gazie: dn — poczatkowa Srednica nominalna otworu wylotowego kadzi w mm, do —
zmiana Srednicy wylewu, zalezna od jej $rednicy poczatkowej (rys. VII,38) w mm/t,
4p — zmiana $rednicy wylewu zalezna od temperatury rozlewania i zawartosci wegla
w staliwie (rys. VIL,38) w mm/t, m; — masa staliwa wylanego z kadzi od poczatku
rozlewania do chwili zalania polowy formy w t, Hp — réznica wysoko$ci pomiedzy
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Rys. VII,38, Nomogram do ustalania wymiaréw uktadu wle[v\iowego form zalewanych staliwem weglowym 2z kadzi zatyczko-
. el wych [3
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najwyzszym przekrojem otworu wlewowego w kadzi a gérng powlerzchnig formy
(przyjmowana przewaznie jako 0,2 m) w m, Hy — ci$nienie statyczne metalu w for-
mie (w przypadku nadlew6éw odkrytych Hy w koncowej chwili zalewania dazy do
zera) w m, Hx — ci$nienie statyczne metalu w kadzi w m, gy — wspélezynnik spraw-
nosci przepilywu staliwa przez uklad wlewowy formy (rys. VIIL38), ux ~— maksymalna
warto$¢ wspéliczynnika sprawnosci wyplywu metalu przez otwér wylewowy kadzi
(rys. VII,38).

Obliczenia wartoSci F dokonuje sie dwukrotnie dla chwilowych wartosei
parametréw, pierwszy raz na poczatku zalewania, drugi raz natomiast na
koncu zalewania pierwszej formy z danej grupy odlewéw. Z obliczonych
dwoch przekrojé6w F nalezy przyja¢ wartosé wieksza. W celu utatwiendia
obliczen podano na rys. VII,38 nomogram do wyznaczania wymiaréw po-
przecznych przekrojow F ukladu wlewowego. Spos6b korzystania z nomo-
gramu zaznaczono strzatkami, a kolejnosé postepowania jest okreslona nu-
merami poél.

h. Uklady wlewowe, obliczanie i dobér przekrojow ukladéw
wlewowych dla stopéw aluminium i magnezu

Stopy aluminium i magnezu charakteryzuja sie dobra lejnoscig oraz skion-
noscig do tworzenia jam skurczowych i rzadzizn. Metal jest doprowadzany
do grubych Scianek odlewu pod nadlewami lub w nadlewy boczne dla uzy-
skania krzepniecia kierunkowego. ) 3

Aluminium i magnez tworzg w zetknigciu z powietrzem state tlenki nie-
rozpuszczalne w kapieli metalicznej o gestosci zblizonej do gestoéei cieklego
metalu, ktérych nie mozna usunaé w uktadzie wlewowym. N alezy wiec da-
zyé do ograniczenia warunkéw ich powstawania przez zalewanie od dotu,
unikanie zbyt duzych szybkoéci przeptywu metalu we wlewie glownym, roz-
prowadzajacym, a przede wszystkim we wlewie doprowadzajacym, aby nie
dopusci¢ do rozdzielenia strugi metalu i zapewnié spokojne wypelnienie
wneki formy. W tym celu nalezy stosowaé zbiorniki wlewowe czaszowe
(z przymykaniem otworu wlewowego, umieszczaniem blaszek perforowanych
lub filtréw), unika¢ wlewéw glownych o duzych Srednicach zastepujac je
kilkoma wlewami okraglymi kazdy o érednicy do 30 mm lub szezelinowymi
(rys. VIL39a, b). Przy odlewach wysokich i ciezkich nalezy stosowaé zbiorni-
ki pietrowe (rys. VII,39c).

W celu niedopuszczenia do oderwania sie cieklego metalu od $cianki we
wlewie gléwnym, nalezy stosowaé wlew gléwny zbieiny lub wezowy (przy
pionowym podziale formy). Przeplyw metalu z wlewu gléwnego do wlewu
rozprowadzajgcego jest zwigzany ze zmiang jego kierunku i predkosci. Stwa-
rza to niebezpieczenstwo zasysania powietrza i gazéw z formy, co dodatko-
wo powoduje utlenianie metalu; wymagane jest wige lagodne wyprofilowa-
nie polgczenia wlewu gilownego z wlewem rozprowadzajacym (rys. VIIL,40)
lub uzywa studzienki. Stosuje sie wlewy rozprowadzajgce o przekrojach

9

Koniec zalewania

Poczatek zalewania

Rys. VIL39. Zbiorniki wlewowe do odlewdéw ze stopéw aluminium i magnezu:
a) z wlewami szczelinowymi, b) z wlewami okragltymi, ¢) pietrowy
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Dobrze

—

e

| Zi

Rys. VI1,40. Przejicie z wlewu glownego do wlewu doprowadzajacego lub rozprowa-
dzajacego (2]

trapezowych lub tréjkatnych, czesto wydiuzone i zaopafrzone w przelewy
w celu lepszego zatrzymywania zuzla (rys. VII,41).

Ksztalt i wymiary wlewéw doprowadzajacych maja ograniczyé szybkosé
przeptywu, co najlatwiej uzyskaé przez zastosowanie wlewéw doprowadza-
jacych rozbieznych pod katem nie przekraczajacym 7° (rys. VII42). Wieksza
rozbiezno§é moze spowodowaé rozdzielenie strugi metalu. Rowniez dobry.
rozwigzaniem jest zastosowanie wlewu doprowadzajacego rozbiezno-réwno-
leglego (wysoko$¢ stata 35 mm). Wlew doprowadzajacy powinien tworzyé
z wlewem rozprowadzajacym kat rozwarty. Wlew doprowadzajacy nie po-
winien byé kierowany prostopadle do $cian odlewu, przez co zapobiega sie
rozbryzgiwaniu i utlenieniu metalu. Liczbe wlewdw doprowadzajacych dla
stopéw aluminium i magnezu mozna przyja¢ z tabl, VII-45 i VII-46.

Uklady wlewowe do odlewdéw niewysokich pokazano przyktadowo na rys.
VII,43. Odlewy wysokie powinny byé zasilane $wiezym metalem na calej
wysokosei, co mozna uzyskaé stosujac uklady pokazane na rys. VILA4,
z ktérych najlepszym jest uklad z wlewem doprowadzajacym szczelinowym.

Obliczenie najmniejszego przekroju w cme, tj. wlewu gléwnego dla. sto-
poéw o trudno oddzielanych tlenkach, przeprowadza sie na podstawie wzoru

Fug = Mpg (VII.46)
Qlc‘vu
gdzie: m — masa odlewu z nadlewami (masa metalu, ktéra ma przeptynaé przez
wlew glowny) w kg, vpe — predkosé optymalna podnoszenia si¢ metalu w formie

w cm/s, o/ — ggstos¢ metalu w g/ems, C — wysoko$é odlewu w ulozeniu do zalewania

Rys. VII, AL, Przediuzenie wlewu rozpro- Rys. VII,42, Przyklad ukladdéw z wlewem

wadzajagcego do przelewu; 1 — wlew do- doprowadzajacym rozbieznym
prowadzajacy, 2 — wlew rozprowadzajg-

cy, 3 — przelew (2]
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Tablica VII-45, Wymiary i liczba wlewéw doprowadzajacych do odlewéw ze stopbw
aluminium (wedlug Fundatora)

Przekrdj jednego | Dlugosé wlewu Liczba wlewow doprowadzajacych przy

|
Masa [ 1 4 T 1 dzaj grubosci $cianek w mm
odlewa I wlewu doprowa oprowadzajacego |
ke | dzajacego | = e |
| ‘ cm? T ‘ 35 I 5-8 | 8—10 | 10—15 ‘ 15-20 |
1 1
0-0,2 ‘ 0,304 10-15 | 1 ' 1 1 1 ‘
0,2-03 | 0,4—0,5 15—20 1 1 | 1 1 1
0,3-1,0 | 0,5—0,7 2025 (1§ 1 | 1 1 I
1,0—-1,8 | 0,608 ' 2530 [ 2 | 2 1 1 1
1,8-34 0,6—0,8 | 25-30 ‘ 3 3 2-3 | 2-3 2-3
34-52 | 0,6—0,8 25-30 - 3 | 2 2 2
52-78 | 06-08 -3 | - | 4 4 3 3
7810 | 0,8—1 : 30—35 - | 2 l 4 3 ! 3
10-14 | 0,8—1 . 3035 | — | s 4 3 | 3 |
14-21 | 1~1,5 30-35 - 451 4 3-4 3 |
21-27 | 1-1,5 30—35 ~ | 5-86 5 I 4-5 3
2734 1-1,5 4045 - 6-7 6 | a5 4
34_42 1-15 . 4045 ‘ — 7-8 7 | 5-6 4
4248 1-1,5 | 40—45 — i 7-8 7 5-6 4
| ag—ss 1-1,5 4550 R |7 5-6 5
i

| | |

|

Tablica VII-46, Wymiary i liczba wlewéw doprowadzajacych do odlewéw ze stopow
magnezu (wedlug Fundatora)

e 1 Przekréj jednego Dlugosé wlewu Liczba wlewéw doprowadzajacych przy %
o dI:;:u I wlewu doprowa- | doprowadzajacego grubosci scianek w mm i
ke [ dzajacego — o — =|
i cm? mm 3-5 | 5-8 ‘ 8—10 ! 10—15 [ 15--20 |
i
0-—-0,1 0,3—0,4 10-—-15 | i 1 1 ’ 1 l 1
0,1—-0,22 0,4—0,5 i5-20 I 1 1 1 1 I 1
0,23 —0,7 0,5—0,7 20-25 | 1 1 1 1 ; 1
0,7-1,3 0,6—0,8 25-30 2 2 1 1 1
1,3-2,4 0,6 —0,8 25—30 3 3 2-3 2-2 2-3
2,436 0,6—0,8 25-30 3 3 3 3 3 |
3,6—5,5 0,6—0,8 25—-30 4 4 3 3 l
55—-73 | 0,8—~1 30—-35 = 4 4 3 3 i
7,3-9,6 | 0,8—1 30-—-35 —- 1 5 4 g 3
| 9,6 —15 1-1,5 | 30-35 - | 4-5 4 3—4 3
15—19 1-15 3035 | 5-6 5 4-5 3 |
1925 1-1,5 40—45 67 6 4-5 4
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Rys. VII,43. Przyklad ukladu wlewowego
do odlewéw ze stopéw aluminium i mag-
) } nezu, 1 — zbiornik wlewowy czaszowy,
| | 2 — wlew giéwny, 3 — wlew doprowa-
dzajgcy, 4 — filtr

S \
= . o
274 - 7 L
5 -
e
ES -.J% 2
\Q: , A N —~
3 4 | i
2 — e
U
2

Rys. VII,44, Uklady wlewowe do odlew6éw wysokich ze stopéw aluminium i magnezu:

a) syfonowo-stopniowy, b) szczelinowy; 1 — zbiornik wlewowy czaszowy, 1’ — zbior-

nik wlewowy pietrowy, 2 — wlew gtéwny, 2’ — dwa wlewy giéwne, 3 — wlew roz-

prowadzajacy poziomy, 4 — wlew rozprowadzajacy pionowy, 5 — wlew doprowadza-
jacy, 6 — studzienka

(wraz z nadlewami) w cm, vy — predko$é przepitywu metalu przez ukiad wlewowy
w cm/s, 7z = C/vpe — czas zalewania w s.

Dla odlewbéw ze stopow Al i Mg o wysokoéci w pozycji zalewania do 150 cm
i grubosci $cianek do 3 ecm przy C/d < 50, vpo nalezy wyznaczyé [1] wg wzoru

Dpo = Msté@_ em/s (VII.47)

gdzie § — $Srednia grubos$é Scianki w cm.
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Wartosé 3,0 odnosi sie do malych wysokoS$ci, a 4,2 do wysokosci zalewania
zblizonych do 150 cm. )

Predkos$¢ przeplywu metalu w ukladzie wlewowym vy wystepujaca we
wzorze VI1I.46) oblicza sie z zaleznosci

Vu = s ~/29H;s (VIL48)

gdzie: uy '— wspoélezynnik sprawnosci ukladu wlewowego wyznaczony dla kazdego
typu odlewu, ukiadu wlewowego i masy formierskiej na podstawie préb wg wzoru
(VIL.42) (do wstepnych obliczen mo2na go przyjmowaé podobnie jak dla staliwa wg
tabl, VII-31), g — przyspieszenie ziemskie cm/s?, Hy — $rednia wysokoéé¢ stupa me-
talu wg wzoru (VII.41) w cm.

Przy obliczeniach ukladu wlewowego predkosé przepltywu metalu vy moz-
na réwniez przyjaé w zaleznodci od stopnia skomplikowania konstrukeji od-
lew6w ze stopéw Al i Mg w spos6b nastepujacy:

— do 20 cm/s dla odlewoéw skomplikowanych,

— do 30 cm/s dla odlewéw Srednioskomplikowanych,

— do 40 cm/s dla odlewbéw prostych.

Przekroje wlewow rozprowadzajacych Fir i doprowadzajacych Fog otrzy-
muje si¢ przez powiekszenie obliczonego przekroju wlewu glownego Fug od-
powiednimi wspélczynnikami Kwr, Kwa podanymi w tabl., VII-47. .

Tablica VII-47. Wspélczynnik powiekszania przekrojéw wlewéw rozprowadzajacych
i doprowadzajaeych dla stopéw metali niezelaznych [17]

[ Odlewane stopy = Four Rua = ey

[ {Fr Fy, [
Stopy aluminium 1,2—2,2 (1,6) 2—-6 (2,5)
Stopy magnezu 2—4 (2,5) 2—4 (3)

| Mosiadze specjalne 22,8 1-4,8
Brazy aluminiowe 2—4 (2) 2—4 (2,5)

Zalecane warto$ci wspdlczynnikéw podano w nawiasach.,
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5. Oprzyrzadowanie, narzedzia i galanteria
do wykonywania form

a. Skrzynki formierskie
1) Klasyfikacja i normalizacja skrzynek

Na podstawie BN-67/4041-01 skrzynki formierskie sklasyfikowano w za-
leznosci od konstrukeji, ksztaitu, pojemnosei i rodzaju materiatu.
W zaleznosci od konstrukeceji skrzynki formierskie dzieli sie na:
OC — odlewane w catodci,
OS — odlewane skladane,
G — ze stali profilowej gietej (spawane),
W — ze stali profilowej walcowanej (spawane),
U -— usuwalne.
Ze wzgledu na ksztalt skrzynki formierskie dzieli sig na:

p — prostokgtne,
0 — okragle,
s — 0 ksztattach specjalnych.
Z punktu wlozenia pojemno§ci rozréznia sie nastepujace klasy skrzy-
nek formierskich:
I — mate reczne (do 14 dm3),
II — duze reczne (15=-50 dms3),
111 — male diwignicowe (51-+-150 dms3),
IV — duze diwignicowe (pow. 151 dma?).
W zaleznodei od rodzaju materiatu skrzynki formierskie moga by¢:
— Zeliwne (z dowolne]j klasy zeliwa szarego),
— staliwne (z dowolnego gatunku staliwa weglowego),
— ze stopbéw aluminium lub magnezu,
— ze stalt profilowej.
Zgodnie z BN-67/4041-02 za gléwne wymiary skrzynek formierskich przyj-
muje sie (w plaszezyznie podziatu formy):
L — dlugo$é w swietle w mm,
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5. OPRZYRZADOWANIE DO WYKONYWANIA FORM

B — szeroko$¢ w $wietle w mm,
;I d—t wysoko$¢ w mm.
odstawowa wielkos$cig obliczeniows stuzacg do ustalani laré
. . . s g ) ) L) A
strukeyjnych skrzynki formierskiej jest wymiar znamio%{vrgmlgwkl?n‘
w przypadku skrzynek prostokatnych i ory\

7 = LB

a skrzynek okrgglych
Z=D

Gléwne wymiary skrzynek formierskich or Z
> i 1 1 1 az zalecane zaleznosci mi
g‘Ivam_y.rm wymiarami dobiera sie z tabl. VII-48 i VII-49. Do px*.odtlmkr?jliQ ci?_r
ryjne] i masowe]j dopuszcza sie skrzynki o innych gléwnych wymiarach.

Tablica VII-48. Glowne wymiary skrzynek prostokatnych i okraglych, w mm
{wg BN-67/4041-02)

nun

Dlugosé L ) Szerokosé B lub srednica D Wysokosé H ;
_ _0 . IR Bl WL

K [ ’ N | RNl

. zakres | réinica zakres i ro?nxca ! zakres v réznica
. 300—800 ‘ 50 ' 250— 400 | 50 | 50200 Lo
e | | | ! i ]
| — | m==n ) 1A i SLr

. 800— 1600 100 400— 1000 | 100 | : |
16003000 — zej ‘ |

o 200 1000 — 2600 200 , powyzej 200 I 50 |
~5000 | 500 powyzej 2600 500 | ‘ |

Glowne wymiary zespotu dwéch skr ; isuje si
e e zynek prostqkatnych zapisuje sie¢ w na-
LB (Ha+Hyg)
e L m
ac g

gdzie: Hy — wysokoéé dolnej skrzynki, Hy — & gorned
. i K1, Hy wysoko$é gornej skrzynki =iy q
otworéw centrujgcych, C — odleglo$é miedzy osiami otgwor()w] Sc;rzx%/r?ggcgch. SHedpics

2) Zasady doboru skrzynek formierskich

Wielko$§¢ skrzynek formierskich zalezy od:
— gabarytowych wymiaréw modelu lub miodelj,
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