Dane potrzebne do wykonania projektu z przedmiotu technologia odlewow
precyzyjnych.

1. Obliczanie elementow uktadu wlewowo — zasilajacego
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Rys 1 Elemety uktadu wlewowo - zasilajacego

gdzie:
*  ZW — zbiornik wlewowy
* WG — wlew gltowny
* K — kolektor — belka wlewowa, spetniajacej funkcje belki zuzlowej

* /S — zasilacz — ma doprowadzi¢ metal do odlewu i zasili¢ go podczas
krzepnigcia

Danymi wyjSciowymi do obliczania wymiaréw uktadu wlewowo — zasilajacego
sa: modul najgrubszego wezta cieplnego odlewu (wezta zasilania) 1 masa
odlewu

W pierwszej kolejnosci nalezy obliczy¢ modut wezta cieplnego odlewu
(najwigkszego):

Mozna wykorzysta¢ wzory zamieszczone w tabeli:
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Nastepnie liczymy modut zasilacza korzystajac ze wzorow
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gdzie:
* Mg - modut ochtodzenia dla przekroju zasilacza,
* Mg - modul ochtodzenia dla przekroju wlewu glownego (stojaka),

* m - modut ochlodzenia dla najwickszego wezta odlewu (przyktadowe
sposoby obliczania podano w tabeli),

* G - masa odlewu, g,

* | - dhugo$¢ zasilania.

lub korzystajac z tabel, dobieramy modut zasilacza i sSrednice wlewu gldwnego



Masa odlewu . Warto$§¢ parametrow "m" modulow weztow odlewow (w mm)
Rodzaj parametru
w gramach
11118125 3 |135|39|142]|46]51]|53]{6,7
Dyg mm 20 20 | 25| 25 | 30
50 ms dla Iy = 4 mm]|175]1 2527|3335 - - - - - -
ms dla I, = 8 mm| 2 3 1321351375 - - - - - -
Dwg mm 201 20| 251 30| 30| 30| 30 | 35 i i i
51-100 |ms dla b = 4 mm| 2 |275] 3 | 3 | 35| 4 |4,25] 47
mgs dla I, = 8 mm| 25 (3253537543475 5 |52 - - -
Dwe MM 20 | 25 30 | 30 35| 35| 40| 40 | 40 | 45| 45
101-200 |myx dla by = 4 mm| 25275 3 |3,25(3,75| 4 |45 |475|55]| 6 |65
mgs dla I, = 8 mm| 3 [35(375]|425]|.45]|4,75] 5 |5,25]5,75]6,25( 6,75
Dwa mm 201 251 30| 30| 35| 35|40 | 40| 40| 45| 45
201-300 [ms dla Ls = 4 mm]|275| 3 |325| 35(3,75]|4,25| 45 |4,75|525| 6 | 65
ms dla I, = 8 mm|325(3,75| 4 |4,75|4,75|5,25|5,25]|5,25(5,75]6,25( 6,75
Dwg mm - - 30 ] 35| 3| 40| 40| 40| 40 | 45 | 50
301-500 [m, dla Ly = 4 mm| - - [3,75]3,75]14,25(4,25] 45 |4,75|525] 6 | 6,5
mg dla I, = 8 mm| - - | 45145 ]525(525]55] 6 | 65]65](6,75
Dwg mm i 30 )] 35| 40| 40| 40 | 40 | 45| 45 | 50
501-750 [ms dla s = 4 mm| ~ 4 | 4 |425| 45| 5 |525]525 6,5
mg dla I, = 8 mm — 1525|525 55 (575|6,25]|6,25] 6,5 7,2
Warto$¢ parametrow "m" modulow
Masa odlewu _ , ,
Rodzaj wezlow odlewdw (w mm)
w gramach
3513914246 51]58] 6,7
Dyg MM 40 | 40 | 40 | 45| 45| 45 | 50
751-1000 |my dla Ly = 4 mm|475| 5 |525]|525(55| 6 |65
mg dla I, = 8 mm|575]6,25]| 6,5 |6,75|6,75| 75| 7,5
Dwg Mm - - 451 451 50 | 50 | 55
1001-1500 [m, dla I, = 4 mm| - - 15255555 6 |65
mgs da I, = 8 mm| - - | 65| 7 7 |75]75
Dyg MM -] - | - |4 |[50][50]55
1501-2000 (m, dla Ly, = 4 mm| - | - | - | 6 | 6 [625]65
1,10
mgs da I, = 8 mm| - - - | 75175 7,75
Dyg MM | ] | _|s0]5s5]60
2001-2500 [my dla Le = 4 mm| - | - | -] - | 6 [625]675
mzs dla |ZS = 8 mm = = = = 7,5 8 8
Dwg mm _ _ _ 55 60
2501-3000|m, dla L = 4 mm| - | - | - | - | - |65]|675
ms dla I, = 8 mm| - - - - - 8 8
qu mm = = = = = 60
3001-3500|m, dla L = 4 mm| - | - | - | - | - 6,75
ms dla I, = 8 mm| - - - - - 8,5




Dhugos¢ 1,3 musi by¢ wicksza od minimalnej wartos$ci pozwalajacej bez

przeszkod dokona¢ odcigcia wykonanych odlewow frezem od wlewu gtownego

*

Dobre odlewy mozna otrzymac tylko wtedy, gdy modut wlewu gtownego
Myq jest wigkszy od modutu zasilanego wezta odlewu my, (Kierunkowe
krzepniecie zespotu odlewoéw z uktadem w-z - odlewy krzepng pierwsze).

Ponadto przy obliczaniu wymiar6w WG nieracjonalnie jest przyjmowac
ich $rednice mniejsze od 20 mm 1 wigksze od 65 mm.

W pierwszym przypadku mamy trudnosci z odcigciem odlewow od WG z
uwagi na maty przekroj ostabiony przez jamy skurczowe.

W drugim przypadku duze i cigzkie bloki modeli utrudniajg prace we
wszystkich fazach procesu technologicznego i1 zachodzi koniecznos¢
stosowania specjalnego oprzyrzadowania.

Jesli wymiary zasilaczy podane w tablicach sg za duze w stosunku do
wymiarow danego wezla cieplnego odlewu, trzeba dobra¢ wymiar
przekroju WG (25) tak, zeby otrzymac¢ odpowiednig wielko$¢
dopasowang do wymiaréw wezta.

Jesli odlew ma dwa lub wigcej weztow cieplnych taczonych z WG, wtedy
odlew dzielimy na tyle oddzielnych elementéw, ile jest weztow, 1 dla
kazdego oddzielnie obliczamy wymiary zasilaczy.

Odlegtos¢ 1; (rys 1) od gornej powierzchni zbiornika ZW do gornej
powierzchni Odlewu powinna by¢ wigksza od 60 mm.

Majac obliczony modut zasilacza mzs , wyliczamy powierzchni¢ przekroju
zasilacza.

W przypadku zasilaczy walcowych

mx D?
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Dz= 4*lZS



Kolejny etap to dobdor wlewu gtownego

W tabeli zestawiono stypizowane wielkosci wlewu glownego dla
odlewow o masie do 500 g

Ayl

1a

I :
A) B) C)
N
Typ wlewu Wymiar‘)f Wysokos¢ wlewu gtéwnego H
przekroju W mm
gtownego
mm 250 280 320 360 | 400
D = 20 + +
Przekrdj 2> * *
Kota - A 32 + + +
otd 36 + +
40 + + +
K = 20 + +
Przekrdj 25 + + +
kwadratu - B 32 + + + +
36 + + + +
Przekroj M = 20 * * hi
:ciokata 25 + +
szescioka 30 " "
¢ 32 + +

W przypadku stosowania kolektorow obliczenia prowadzimy w nastepujacy

sposob
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Zastosowanie wlewu gltéwnego dragzonego powoduje znaczne zwigkszenie
(50%) uzysku metalu. Optymalna grubos$¢ odlewu 5 i 10 mm

Dws =45 -200 mm

Grubos¢ WG u gory 6 - 16 mm, u dotu 4 - 8 mm.
Mwe = 1,60 * m®®

mzs = 1,6 * m®®

I, =6 — 8 mm

o =50 - 60°

a; = 105 - 115°

m - obliczamy wedtug wzorow z tabl.
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Przede wszystkim dla odlewow:
o ksztalcie ptytek - kolektory poziome Kk (4a)
o ksztalcie wateczkow - kolektory pionowe (4b).

Zastosowanie do odlewow, w ktorych dtugos$¢ stanowi znaczng wielokrotnos¢

Sredniej grubosci. Dwa wezty do zasilania (rys. 4a), jeden wezet (rys. 4b).
my=(0,75-0,85) * myg

pozostate elementy obliczamy podobnie jak w przypadku bez kolektora.
Modul my powinien by¢ wiekszy od modutu wezta cieplnego odlewu.
my - modut kolektora



7%
Iy

FHRR T

Gdy trzeba wykona¢ odlewy o duzej szczelnosci i bez wad wewnetrznych,
stosujemy kolektory “pierscieniowe spetniajace funkcje belek wlewowych K
(BW).

Zanieczyszczenia pozostajg w belce. Odlewy mate o masie do 0,5 kg.

mg= (0,7 — 0,75 ) * Myc

pozostate elementy obliczamy podobnie jak w przypadku bez kolektora.

Budowa zbiornika wlewowego

D
¢.§ L

L

{¢



Wymiary typowych zbiornikéw wlewowych

Optymalna Wymiary w mm Kat
szybkos¢ o
zalewania D¢ "c h, v
do 1,0 60 3 10

onad 1do 1,5 80 3 14
P 55 - 60
ponad 1,5do 3 100 4 18
ponad 3 120 5 22

2.0bliczanie parametroOw zapeiniania formy

Zapemienie formy musi si¢ odbywac z odpowiednig szybkoscig. Za niska
szybkos¢ prowadzi do niedolewdw, za duza - do zagazowania i wprowadzenia
do odlewu wtracen niemetalicznych.

Optymalna predkos¢ zalewania

l
v, = ky—= Kgls
9o
gdzie:
K4 - wspotczynnik réwny 0,05 przy zalewaniu z gory, 0,06 - z boku i 0,08 - z
dotu,
Imax - maksymalna dhugo$¢ najcienszej $cianki, mm,
Jo - grubos¢ najcienszej Scianki, mm.

Przekr6) minimalny, przez ktory przeptywa metal
23 x v,

fmin =
U*y*\ Hpy
gdzie:

H., - ciSnienie metalu w najcienszej Sciance (w cm stupa metalu),

1 - wspotczynnik przeptywu (dla przeptywu laminarnego 0,8 - 0,9, dla
przeptywu dynamicznego 1,4 - 1,5)

y - gestosé metalu, g/em®,

Po wyliczeniu f.i, nalezy wyliczy¢ $rednice Dzpin



Nastepnie porownujemy warto$¢ Dz, (min $rednica zasilacza) z Dz (Srednica
zasilacza) obliczong z mgs.

W przypadku gdy Dz, < Dz przyjmujemy obliczenia za poprawne

Natomiast gdy Dz, > Dz nalezy ponownie dobra¢ mzs tak aby Dz byta co
najmniej rowna Dz,

3. Obliczenie catkowitego skurczu do wykonania matrycy
Sc = Sodl — Rf + Sw

Sc — skurcz catkowity

Sodl — Skurcz stopu z jakiego bedzie wykonany odlew

Rf — rozszerzalno$¢ formy ceramicznej

Sw — skurcz wosku
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