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Sposéb odlewania waltkéw do prostownicy rur
Patent trwa od dnia 31 lipca 1959 r.

Watki przeznatzone do prostownicy walcow-
ni rur, powinny posiada¢ réwmomierng twar-
do$é na powierzchni roboczej wynoszgcg 420
— 470 HB, przy czym gteboko§é warstwy
utwardzonej winna wynosi¢ 19 — 20 mm za-
réwno na najmniejszej jak i najwiekszej $red-
nicy. .

Proby ddifidhia’ takidh' walkéWw nie daly
pozytyWiych: wyrlkoW. Twardos¢ na po-
wErZehii dlﬂaﬂ&dﬁ watkéw byla ni€réwno-
miérda‘ i bard%o niska’ (196 — 270 HB).

SPessY” wykbnywahia watkéw wedzug' wy-
naldzi’ polega’ na tym, zé sa one odlewane
w speéjaliiych wléwnitach, ktére sy wyktada-
né spetjding’ masg; Umozliwia to odlanie wal-
kéw z powierzchnia wklesta bez ryzyka peka-
nia beczki walka oraz peknie¢ podskérnych
i dziurek:

Odpowiedni dobdér materialéw wsadowych,

*) Wlasciciel patentu o$wiadczyl, ze wspél-

tworcami wynalazku s3 mgr inz. Bogumit
Raczynski, Stanistaw Peron i Mieczystaw Ko-
nieczny.

struktura i analiza, umozhw:aja otrzymanie
odgowledme_l, rownormerne] twardoéci i gle-
bokosm warstwy utwardzonej

Zmlane twardosa od pow1erzchm do rdze-
nia walka mozna W w1docznym stopniu zwiek-
>zyc lub zmmerzyé Zmniejszenie zmiany
twax dosc1 osxaga sie przez zwiekszenie grubos-
e wykladmny we wlewnicach. Zmiana gru-
bosci wykladzmy i koncowa -analiza Zeliwa sg
powaznyml regulatoraml zmiany twardosci.

Rdzen do watkow wedlug wynalazku wyko-
nuJe s1e w ten' eposéb ze w rurze na przyklad
o $rednicy 70 mm i diugoSci 2500 mm, wypala
sie otwory o Srednicy 8 mm w odlegtosci
£0° mm jeden od drugiego. Na rure nawija sie
powr6slo z konopi i naklada chudg mase,
wzmdcniajac  j§ drutem przez okrecenie,
Rdzen suszy sie przez 10 godzin przy czym
w najwyzszej temperaturze 320°C przez 4 go-
dziny. Nastepnie rdzen nalezy pokryé czerni-
dlem formierskim z dodatkiem melasu i su-
szy¢ przez 8 godzin, trzymajac w najwyzszej
temperaturze 250°C przez 4 godziny. ‘

Rysunek przedstawia forme do odlewania



walkéw wedlug wynalazku. Forma sklada sie
z dolnej czeSci 1, dwéch wlewnic 2, 3 oraz gér-
nej czeSci 4. Potéwki wlewnic po podgrzaniu
do temperatury okolo 200°C wyklada sie na
gorgco (temperatura wlewnic przy wyklada-
niu okolo 100°C) specjalng masg przy uzyciu
szablonu. Grubo§¢é warstwy powinna wyngsic¢
4 — 6 mm.

Masa sklada sie z 15 cz. objet. piasku kwar-
cowego (bez podziarna) i 0,5 cz. objet. szkla
wodnego. Dolna i gérna cze§é oraz wlewnice,
po zaformowaniu i poczernieniu, suszy sie
przez 8 godzin, trzymajac w najwyzszej tem-
peraturze 320°C przez 3 godziny.

Po ustawieniu dolnej czgéci w dole lejni-
czym, wstawia sie suwnicg rdzen zaklinowujac
go od dotu. Poléwki wlewnic zlozyé nalezy
zgodnie z trzpieniami centrujgcymi i Scigga
si¢ klamrami, a nastepnie zaprawia sie zlozo-

ne polé6wki oraz obie wlewnice na zlozeniu ---

od wewnatrz gestym czernidtem. Zlozone obie
wlewnice 2 i 3 ustawia sie na dolnej czeSci I,
a na ich gornej czeSci 4, w ktorej zamocowuje
sie gérna cze$¢é rdzenia, uwazajgc aby prowa-
dzenie rdzenia bylo centryczne. Lej wlewowy
o Srednicy 60 mm doprowadza sie stycznie do
dolnej czeSci walka. ’
Najpowazniejszym czynnikiem dla otrzyma-
nia walkéw o odpowiedniej twardosci i glebo-
koéci warstwy utwardzonej, jest jednakowa
jako§é skladu chemicznego wszystkich mate-
riatbw wsadowych, dokladno§¢ wazenia po-
szczegdlnych skladnikéw wsadu i odpowied-
nie przeprowadzenie podwoéjnej modyfikacji:
Wsad: sur6wka LH3 70 — 809,
suréwka na weglu drzewnym 20 — 30%,
Metal spuszcza sie¢ do kadzi przy temperatu-
rze 1410°C, gdy osiggnie analize:
C Mn Si P S

3,5%, 0,6°% 0,8% 0,15%, max. 0,039, max.

Polowe spuszczonego metalu nalezy przelaé
do matej kadzi i wlaé z powrotem do pieca, do-
dajgc krzem do 1,359, oraz mangan do 0,8,
(liczac na calg iloS¢é potrzebnego do odlewu
metalu). Pozostalg czeS¢ metalu w kadzi mo-
dyfikuje sie magnezem. Spuszczony z Dpieca
metal uzupelnia sie¢ krzemem i manganem,

ktéry dodaje sie do zmodyfikowanego magne-
zem' zeliwa.

Po dolaniu metalu i dobrym wymieszaniu -
$ciaga sie zuzel, a nastepnie po uplywie 15
minut — liczac od chwili ukonczenia procesu

.modyfikowania magnezem — nalezy odlaé wa-

lek. Czas zalewania ok. 35 sek. Po zalaniu
nalezy z formy S$ciagnaé zuzel. Watek winien
stygna¢ w formie okolo 60 godzin.

Walek po oczyszczeniu i obrébce mecha-
nicznej nie moze wykazywaé zadnych wad
materialowych, twardo§é 420 — 470 jednostek
Brinella, gleboko§¢ warstwy utwardzonej 10 —
20 mm, przy czym zaréwno twardo$§é jak i gte-
bokos¢ warstwy utwardzonej winna byé na
catej powierzchni watka réwnomierna,

Struktura warstwy utwardzonej rcement na
tle perlitu z niewielksy iloScig grafitu kulkowe-
go, a rdzenia: grafit kulkowy na tle perlitu.

Koncowa analiza:

C Mn
3,35--3,5%, 0,75—0,8%,
Si P S
1,3—1,35%, 0,15%, max. 0,01%/, max.

Zastrzezenia patentowe

1. Spos6b odlewania watkéw do prostowni-
cy rur, znamienny tym, Ze odlew przepro-
wadza sie we wlewnicy dzielonej, odpo-
wiadajgcej ksztaltowi walka, stosujgc zZe-
liwo o zawartosci:

C Mn
3,35—3,5%, 0,75—0,8%,
- Si P S

1,3—1,35Y/, 0,15%, max. 0,1% max.
przy czym krzem do zmodyfikowania ze-
liwa sferoidalnego dodawany jest w piyn-
nym Zzeliwie, ktére zawiera Si okolo 1,9¢,.

2. Spos6b odlewania walkéw wedtug zastrz.
1, znamienny tym, ze wlewnice wyklada
sie masa, sktadajgcy sie z 15 cz. objet. pia-
sku kwarcowego bez podziarna i 0,5 cz.
objet. szkla wodnego.

Huta im. M. Buczka
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