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Rys. 4.26. Ogélne zasady doboru wymiaréw szyjki nadlewow dla odlewow ze stopodw
zelaza (N — oznaczenie nadlewu): a) typowy ksztalt nadlewu bocznego, b) nadlew boczny
stosowany podczas odlewania ptyt, c) gorny nadlew odkryty [17]

Rdzenie odzwierciedlajgce ksztalt szyjki sa wykonywane z mas rdzeniowych
lub ksztalt szyjki jest odzwierciedlany przez wkiadki ceramiczne. Grubogé szyj-
ki wynosi zwykle ok. 10% wymiaru nadlewu, a szeroko$é otworu w szyjce zwy-
kle waha si¢ w granicach 40-50% $rednicy nadlewu.
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Dzigki zastosowaniu wkladek rdzeniowych o mniejszej masie szybciej uzy-
skuja one temperature zblizong do temperatury otaczajgcego je ciektego metalu,
wigc majg nieznaczny wplyw na proces krzepniecia nadlewu. Zastosowanie
odpowiedniego typu nadlewu do konkretnego odlewu stwarza pewne problemy
natury technologicznej. W niektérych sytuacjach trudno jest dobra¢ wlasciwy
rozmiar i ksztalt nadlewu oraz szyjki ze wzgledu na zlozong konfiguracje odle-
wu. Nalezy takze pamigta¢ o procedurze oddzielenia nadlewu od odlewu przez
odcigcie.

4.4. Ochladzalniki

Wykonywanie odlewow o zréznicowanej grubosei Scianki jest bardzo cze-
stym przypadkiem w praktyce odlewniczej. Wtedy proces krzepniecia rozpoczy-
na si¢ od najciefiszych $cianck odlewu i nastgpuje odcigcie ich kontaktu z grub-
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Rys. 4.27. Wplyw ochtadzalnika na rozszerzenie strefy zasilania nadlew6w umieszczonych
na odlewie plyty staliwnej (szeroko$¢ plyty > g)
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szymi $ciankami odlewu. Dopdki odlew jest zasilany przez grubsze scianki od-
lewu, dopéty petnig one funkcje ,,wirtualnego nadlewu”. W zwiazku z tym nad-
lewy lokalizuje si¢ na tych fragmentach odlewu, ktore krzepna na samym koncu.
Dlatego inzynier odlewnik najczesciej dzieli odlew na czgsci zgodnie z zasada
krzepniecia kierunkowego i zgodnie z nig okresla te fragmenty, ktore bedg wy-
magaty zasilania na koncu procesu krzepnigcia. Przy sterowaniu procesem
krzepniecia stosuje sie masy o zréznicowanym wspolczynniku przewodnictwa
cieplnego (masy izolacyjne) lub ochtadzalniki. Zastosowanie ochladzalnikéw
pozwala powiekszy¢ zasigg oddziatywania nadlewéw podczas wykonywania
odlewow ze staliwa weglowego (rys. 4.27 — plyta o grubosci g). Parametry dla
innych stopéw odlewniczych podano w aneksie (s. 393).

4.4.1. Ochladzalniki zwiekszajace zasieg efektu brzegowego

Ochtadzalniki zamontowane w formie zwickszajg zasi¢g strefy zasilania
przez zwigkszenie zasiggu efektu brzegowego (patrz rys. 4.28).
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Rys. 4.28. Dzialanie ochtadzalnika zwigkszajacego zasigg efektu brzegowego dla nadle-

wu gornego walcowego umieszezonego na ptycie (GO, LO, HO — wymiary ochtadzalni-

ka, g — grubos¢ odlewu, Dy oraz Hn — wysokos¢ nadlewu, ZZ — zasieg zasilania nadlewu
wspotdziatajacego z ochtadzalnikiem [3]

w
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Jak przedstawiono na rys. 4.28, ochtadzalnik ma grubo$¢ (GO) i jest zlokali-
zowany prostopadle do powierzchni odlew—ochtadzalnik. Grubo$é ochladzalnika
powinna si¢ miesci¢ w granicach [3]:

GO =1/2g do 2/3g

Rozszerzenie strefy efektu brzegowego (ZEB) przez zastosowanie ochtadzal-
nika o grubosci GO = 2/3g mozna przedstawi¢ rownaniem (4.25):

(@J 119 (@j (4.25)
T Odlewu T Odlew +Ocht

Ochladzalnik o szeroko$ci GO i dlugosci LO w pozostatych swoich wymia-
rach powinien by¢ dostosowany do geometrii wneki formy (g, S, L). W tym
przypadku zasigg strefy zasilania (ZZ) jest podobnie zdefiniowany jak w przy-
padku analizowanego zjawiska rozszerzenia zasiggu efektu brzegowego. Pozwa-
la to przyjaé, Ze zasieg strefy zasilania wzrasta o ok. 19%. W projektowaniu
zasilania odlewéw mozna postugiwaé si¢ takze pojeciem rozszerzenia strefy
efektu brzegowego (LEB) przez ochtadzalnik (LEB + O). Wtedy powyzsze row-
nanie przyjmuje postaé [3]:
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4.4.2. Ochladzalniki rozdzielajace wplyw dwéch sasiednich nadlewéw

Umieszczenie ochtadzalnika pomiedzy dwoma nadlewami (patrz rys. 4.29)
pozwala rozszerzy¢ zasigg ich dzialania przez sztuczne wytworzenie efektu
brzegowego. Podobnie jak w przypadku ochtadzalnikéw zwigkszajacych zasieg
efektu brzegowego grubos¢ ochtadzalnika GO przylegajacego do powierzchni
odlewu jest okreslona zaleznoscia:

GO=1/2g do2/3g

Szeroko$¢ ochtadzalnika (SO) jest dobierana takze z przedziatu SO = 1/2g do
2/3g. Zastosowanie wigkszych wymiaréw grubosci (GO) i szerokosci (SO)
ochtadzalnika nie powoduje istotnego wzrostu strefy zasilania. Dla SO > 2g jest
tendencja do tworzenia porowatosci w strefie potozonej nad ochladzalnikiem.
Wplyw tego typu ochtadzalnika o wymiarach SO = GO = 1/2g na zasieg strefy
zasilania (LZ) przedstawia rownanie [3]:
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Rys. 4.29. Dziatanie ochtadzalnika umieszczonego migdzy dwoma cylindrycznymi nad-
lewami w celu utworzenia ,,pseudokoficowego efektu brzegowego”, gdy SO = HO [3]

Pomiaru strefy zasilania nadlewu dokonuje si¢, mierzac odlegtosci od najda-
lej potozonego fragmentu odlewu do nadlewu. Nalezy podkresli¢, ze ta strefa
zasilania nie rozklada si¢ symetrycznie pomigdzy nadlewami. Ochtadzalniki
wewngtrzne sztucznie kreuja ,,pseudokoncowy efekt” pomiedzy nadlewami,
a wartos$¢ tego efektu mozna oceni¢ na ok. 95% efektu brzegowego wystepuja-
cego w odlewach. W przypadku stosowania nadlewow bocznych, jak wynika
z porownania wyzej przytoczonych rownan, ochtadzalniki wewngtrzne pozwala-
ja powigkszy¢ prawie dwukrotnie zasieg zasilania tych nadlewow [3].

4.5. Zalewanie, chlodzenie i wybijanie odlewéw z formy

Stopy odlewa si¢ do uprzednio przygotowanych form odlewniczych. Najczesciej
formy te maja poziomg powierzchni¢ podziatu. Rzadziej powierzchnia podziatu
moze by¢ pionowa lub ukosna. Metal zalewa si¢ do form ustawionych w odlewni na
specjalnie wydzielonej powierzchni zwanej polem zalewania lub — gdy sg umiesz-
czone w kesonach albo wykonywane metodg formowania ,,w gruncie” — w miejscu
ich montazu (przygotowania do procesu zalewania). W odlewniach zmechanizowa-
nych zalewanie form moze si¢ odbywaé na przenosnikach krokowych lub porusza-
Jjacych si¢ ruchem ciagtym. W pierwszym przypadku zalewanie odbywa sie z kadzi
podwieszonej na suwnicy, a W drugim — z urzadzenia zalewajaco-dozujacego poru-
szajgcego si¢ rownolegle do przenosnika z tg samg predkoscia.
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Do transportu cieklego metalu z pieca na stanowisko zalewania form i do
wypelnienia formy cieklym metalem stosuje si¢ roznego typu kadzie odlewni-
cze. Ze wzgledu na mase cieklego metalu znajdujacego si¢ w kadzi mozna je
podzieli¢ na:

e reczne (do 20 kg),
e suwnicowe (do 330 Mg).

W odlewniach metali niezelaznych do transportu i zalewania form bardzo
czgsto stosuje si¢ takze tygle ceramiczne.

W zaleznosci od przeznaczenia mozna takze wyr6znic kadzie:

do zalewania form,

do transportowania cieklego metalu mi¢dzy poszczegdlnymi etapami procesu

technologicznego,
¢ specjalne, stosowane do zmiany jakosci cieklego metalu (kadz do zabiegu

sferoidyzacji, kadz do rafinacji gazami oboj¢tnymi).

Tylko w przypadku zalewania form odlewniczych stopami o bardzo niskiej
temperaturze $ciany robocze kadzi nie sa wylozone materialem ogniotrwatym.
W innych przypadkach stalowy ptaszcz kadzi jest od wewnatrz wylozony materia-
tami ogniotrwatymi, ktére chronig go przed zniszczeniem przez ciekty metal. Wy-
tozenie ogniotrwale przybiera form¢ masy ogniotrwalej naktadanej na wewngtrzng
powierzchnig kadzi lub wewnetrzna powierzchnia kadzi jest wymurowana ksztatt-
kami z materialow ogniotrwatych taczonych betonem ogniotrwatym.

4.6. Konstrukeja odlewow

Dobor ksztattu i warunkéw technicznych, jakie ma spelniaé odlew, zalezy od
konstruktora maszyny lub urzadzenia. Jednak ostateczny ksztalt odlewu zalezy
od odlewnika, ktéry musi uwzglednic¢ takie parametry jak:

e pochylenia odlewnicze i naddatki na obrébke mechaniczna,

e miejsce przylozenia uktadu wlewowego,

e ksztalt, wielko$¢ i miejsce przytozenia nadlewow, ktore bedq zasilaty wezty
cieplne w odlewie,

e dobdr procesu technologicznego wykonania odlewu (w zaleznosei od wielko-
sci serii, wymagan co do doktadno$ci wykonania i chropowatosci powierzch-
ni odlewu).

W wielu przypadkach inzynier technolog odlewnik jest zmuszony zapropono-
waé konstruktorowi zmiany w ksztatcie proponowanego do wykonania odlewu.
Powoduje to, ze ksztatt odlewu (pétwyrobu) moze rézni¢ si¢ nieco od ksztattu
detalu proponowanego do wykonania przez konstruktora.

Konstruktor czesci, rozwazajgc rézne procesy wykonania odlewu, uwzgled-
nia takie aspekty jak:

e mozliwos¢ odtworzenia ksztaltu wyrobu,

e ograniczenie do minimum kosztéw obrobki mechanicznej odlewu,




