POLSKA
RZECZPOSPOLITA
LUDOWA

OPIS PATENTOWY

Bg:. SLUZBOWY

66993

Patent dodatkowy
do patentu _
Zgloszono:
Pierwszenstwo:
URZAD
PATENTOWY
P H I_ Opublikowano:

22.VI.1968 (P 127 667)

25.1.1973

KI. 18b55/56~
34 4% A1]00

MKP ©21e5/56—
Baxd 44}00

(e
61‘]}&09 Pateatew vgo

Bty bacyuprey |,
—

Wspoéltworcy wynalazku: Bolestaw Paczula, Jan Labus, Jerzy Natkaniec, Mi-
chat Sitarski, Wladystaw Szerszen, Jan Stawiarz, Ka-
zimierz Gawel, Edward Pytlak, Bolestaw Herian, Sta-

nistaw Domagala

Wilasciciel patentu: Instytut Metalurgii Zelaza im. Stanistawa Staszica, Gliwice

(Polska)

Sposob wytwarzania konstrukcyjnej stali weglowej o malej
zawartosci krzemu odlewanej w sposob ciagly
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Przedmiotem wynalazku jest otrzymywanie konstruk-
cyjnej stali weglowej o malej zawartoéci krzemu, odle-
wanej na urzadzeniach do ciagtego odlewania stali.

Stale komstrukcyjne weglowe produkowane sa jako
gatunki nieuspokojone, pdtuspokojone oraz uspokojone.
Gatunki nieuspokojone nie zawieraja krzemu lub za-
wieraja go tylko do max. 0,03 %, gatunki potuspokojone
zawierajg do 0,159% krzemu, natomiast gatunki uspoko-
jone zawieraja od 0,12 do 0,30% Si lub od 0,17 do
0,35% Si.

Zaleta stali nieuspokojonej jest duzy uzysk potwyro-
bow z wlewkéw oraz duza zdolno$¢ do odksztalcenia
na goraco i na zimno. Wada natomiast jest duza niejed-
norodno$¢ wlasnodci, oraz czeste wystgpowanie wad,
zwigzanych z obecnodcia pecherzy gazowych zbyt blisko
powierzchni wlewkow.

Zaleta stali potuspokojonej jest duzy uzysk poéiwyro-
bow z wlewkoéw, dobra zdolno$¢ do odksztalcenia na
goraco i na zimno oraz znacznie mniejsza niejednorod-
noé¢ wlasnosci miz stali nieuspokojonej. Wada jest cze¢-
ste wystgpowanie pecherzy gazowych zbyt blisko po-
wierzchni wlewkow oraz komieczno$¢ bardzo dokladnej
kontroli stopnia odtlenienia stali, ktorej ostateczna regu-
lacje przeprowadza si¢ na 'ogét we wlewnicach.

Zaleta stali uspokojonej jest jej wysoka jednorodnosé
wlasnoéci, wada mnatomiast maly uzysk potwyrobow z
wlewké6w oraz gorsza zdolnoé¢ do odksztalcenia niz
stali nieuspokojonej i pdluspokojonej. Szczegblnie duze
trudnosci przy przerébce na goraco sprawia stal, zawie-
rajaca 0,15—0,20% wegla, ktéra wykazuje znaczng
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sklonnos$¢ do peknigé na goraco. Przy walcowaniu wlew-
kow stali o tym skladzie powstaje znaczny wybrak, spo-
wodowany peknigciami potwyrobow. Wrazliwos¢ stali
na pgkanie wyraznie maleje z obnizeniem zawartosci
krzemu w stali.

Przy ciaglym odlewaniu stali uzysk polwyrobow z
wlewkéw w zalezno$ci od typu stali (nieuspokojona,
potuspokojona, uspokojona) nie wykazuje znaczniej-
szych wahan. Przy odlewaniu malych przekrojow wyste-
puja natomiast powazne trudno$ci w osiagnieciu wilasci-
wej regulacji stopnia odtlenienia stali nieuspokojonej i
péluspokojonej co moze byé¢ przyczyna zwigkszenia wy-
brakéw z powodu pecherzy podskérnych. Powyzsze
trudnosci oraz brak korzySci w postaci zwigkszonego
uzysku powoduja, ze produkcja mieuspokojonych i pol-
uspokojonych stali odlewanych w sposéb ciagly na
wlewki o malych przekrojach jest nieekonomiczna i nie-
celowa.

Celem wynalazku jest uzyskanie niskokrzemowej sta-
li uspokojonej, posiadajacej cechy i wlasnosci stali nie-
uspokojonej i péluspokojonej. Cel ten osiagnigto przez
opracowanie sposobu wytwarzania niskokrzemowej sta-
li uspokojonej droga odpowiednich zabiegoéw w czasie
wytapiania i ciagtego odlewania.

Stal t¢ wytapia si¢ znanymi sposobami, stosowanymi
przy wytapianiu stali uspokojonej w dowolnym piecu
stalowniczym az do momentu wstepnego odtleniania.
Wstepne odtlenianie stali przeprowadza si¢ krzemoman-
ganem, dodajac go do metalu w iloéci do 4,5 kg/t stali.
Koiicowe odtlenianie nastgpuje w kadzi przez dodanie
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wapniokrzemu w ilo$ci od 1,9 kg/t stali i aluminium do
0,3 kglt stali.

Temperatura spustu stali z pieca powinna si¢ miesci¢
w takich granicach, aby temperatura stali w kadzi po-
$redniej wynosila 1550 do 1570°C. Nastepnie stal od-
lewa si¢ na urzadzeniu do ciaglego odlewania z niezbyt
duza szybkoécia, ktora dla przekrojéw kwadratowych
rzgdu 150X150 mm wynosi od 0,8 do 1,1 m/min a dla
przekrojéw plaskich od 0,5 do 0,7 m/min. Intensywnosé
chlodzenia wlewka ciaglego powinna by¢ umiarkowana,
przy czym natgzenie przeplywu wody przez krystaliza-
tor powinno wynosi¢ od 6 do 8 likg stali w zaleznosci
od sprawnoéci cieplnej krystalizatora. Chtodzenie wto6r-
- ne w dyszach natryskowych winno wahaé si¢ od 0,7 do
0,9 lkg stali a przeptyw wody w poszczegblnych sek-
cjach natryskéwych winien rozklada¢ sie nastepujaco:

sekcja 0 60% wody
wo 0%,
w2 T 10%

Sposéb ten poawala uzyskaé stal niskokrzemowa o
zawarto§ci 0,06 do 0,14% krzemu, o duzej jednorodno-
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ci i dobrej spawalno$ci, z mala sklonnoscia do pekniec
przy przer6bee plastycznej, bez wad spowodowanych pe-
cherzami i nadajaca si¢ do ciaglego odlewania na male
przekroje z duzym uzyskiem.

Zastrzezenie patentowe

Spos6b wytwarzania weglowej stali konstrukcyjnej o
malej zawartodci krzemu, znamienny tym, Ze odtlenia
si¢ ja w piecu dodatkiem do 4,5 kg krzemomanganu na
tong stali a nastgpnie w kadzi dodatkiem do 1,9 kg wap-
niokrzemu i do 0,3 kg aluminium na ton¢ stali, po czym
stal odlewa si¢ na urzadzeniu do ciaglego odlewania ze
stosunkowo mala szybko$cia odlewania (0,8 do 1,1
m/min) dla przekroj6w kwadratowych rzedu 150X150:
mm; 0,5 do 0,7 m/min dla przekrojow plaskich) przy
temperaturze stali w kadzi posredniej w granicach
1550—1570°C, chtodzeniu pierwotnym w krystalizatorze
od 6 do 8 lkkg stali i chtodzeniu wtérnym od 0,7 do
0,9 lkg stali przy zatozeniu mnastgpujacego rozkiadu wo-
dy chlodzenia wtémego: okoto 60% w sekcji zerowej,
ok. 30% w sekcji pierwszej i 10% w sekcji drugie.

WDA-1. Zam. 4836, naklad 205 egz.
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