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Karbidy wolframu WC, W:C sa ciala-
mi podobnemi do metalu i odznaczajgcemi
si¢ twardoscia niewiele mniejsza od twar-
doéci djamentu. Znamy juz wiele sposobéw
wytwarzania karbidu wolframu WC, kté-
1y nie posiada jednak tak wielkiej twar-
dosci, wytrzymatosci mechanicznej i cia-
gliwosci jak karbid W,C. Jeden ze znanych
sposobow wytwarzania mie¢kszego WC po-
lega na tem, ze wstepnym procesem prze-
tapiania zamienia si¢ bezwodnik .lub tle-
rek kwasu wolframowego na karbid wol-
framu, ktéry si¢ potem doktadnie proszku-
je i prasuje w formach weglowych, po-
czem przez drugi proces ogrzewania, az do

temperatury bliskiej punktu topliwosci

karbidu, powoduje si¢ jego krystalizacije,

wzglednie spiekanie sig, uzyskujac w ten

sposéb ksztaltke o pewnej wytrzymatosci

mechanicznej. Znana jest réwniez pewna

odmiana opisanego sposobu, polegajaca

na tem, ze powtdérne ogrzewanie nie jest

tak silne, aby mogla nastapi¢ krystali-
zacja, tak ze struktura wytworzonej

ksztaltki jest bezpostaciowa.

Taki sam cel ma réwniez inna odmiana
powyzszego procesu, polegajaca na tem, ze
do formowanej masy dodaje si¢ kilka pro-
cent tlenku molibdenu, molibdenu meta-
licznego lub karbidu molibdenu,



Trzy wspeniniane powyzej sposoby po-

" legaja na formowaniu nie przez odlewa-

nie, lecz przez prasowanie materjalu su-
rowego, ktérym jest karbid wolframu,

W innym procesie wytwarzania WC u-
zywa si¢jako materjalu poczatkowego row-
niez tlenku lub bezwodnika kwasu wol-
framowego albo molibdenowego, do kt6-
rego dodaje si¢ potrzebny wegiel w stanie
sproszkowanym, poczem mieszaning tg o-
grzewa si¢ w weglowym piecu oporowym
az do temperatury topliwosci, lecz odlewa-
nia i w tym wypadku sie nie stosuje. Tym
sposobem uzyskuje si¢ produkt bez okre-
slonego ksztaltu, bardzo kruchy, grubo
krystaliczay, zawierajacy grube ziarna gra-
fitu,

Z charakteru wszystkich oprsanych spo-
sobéw wynika, ze uzyskuje si¢ zawsze tyl-
ko podwéjny karbid (np. WC, zawierajacy
okoto 6,2% C) o mniejszej lub wigkszej za-
wartosci wolnego wegla (grafitu).

Produkt ten nie jest jeszcze najtward-
sz odmiana karbidu, a zawarto$é grafitu
czyni go jeszcze bardziej migkkim i kru-
chym. Pojedyriczy karbid (W:C, okolo
3,1%C) jest znacznie twardszy i mechanicz-
nie wytrzymalszy, jego twardosé (9,8)
jest bardzo bliska twardosci djamentu.
Podwéjne karbidy, wytwarzane dotych-
czas, mozna jeszcze szlifowaé krazkiem
karborundowym. Natomiast karbid poje-
dyfiozy moze szlifowaé karborund.

" Niniejszy wynalazek umozliwia prostym
sposobem wytwarzanie pojedyficzego kar-
bidu W:C, wzglednie jakiego§ innego cia-
ta o dowolnej zawartosci C.

‘W mysl nowego sposobu, materjalem
poczatkowym jest czysty wolfram metalicz-
ny wzglednie inny metal trudnotopliwy, w
postact drobno krystalicznej lub sproszko-
wanej. Materjal ten miesza sie z okreslona
iloscia sproszkowanego wegla, poczem mie-
szaning t¢ albo tez ezysty proszek wolfra-

mu formuje si¢ zapomoca prasowania, a

po uformowaniu wklada si¢ do rurki we-

glowej, wzglednie grafltowe], spelniajacej
zadanie formy topniczej. Rurke te wklada
si¢ do elektrycznego pieca rurowego w ru-
re weglowa, wzglednie grafitows i takiez
same zaciski.

W formie topnmiczej znajduje si¢ pod
ksztattka (z wolframu lub z mieszaniny

~ wolframu i wegla) kanal odlewniczy, pro-

wadzacy do formy odlewniczej, np. weglo-
wej lub grafitowej, odpowiadajacej do-
kladnie ksztaltowi odlewu, ktéry si¢ chce
uzyskaé, Gdy ksztaltka ogrzeje sie w pra-
dzie wodoru az do temperatury plynnosci,
to stopiony materjat sptywa odrazu do for-

my. Odpowiednie urzadzenie sygnalizuje od- .

plywanie stopionego materjatu z elektrycz-
nego pieca, poczem przerywa si¢ doplyw
pradu do pieca mnatychmiast lub po okre-
Slonym czasie, aby zapobiec nadmiernemu
nasyceniu weglem (czerpanym ze $cian
formy weglowej, wzglednie grafitowej)
odlewanego materjatu, Stapianie. ksztaltki
odbywa sie¢ w pradzie wodoru lub w innym
gazie redukujacym albo obojetnym. Uzy-
cie zredukowanego wolframu i t. d., jako ma-
terjalu poczatkowego ma te zalete, ze w
ozasie stapiania nie powstaja gazy reduk-

cyjne, ktéreby powodowaly porowatosé -

produktu.

Ilo§¢ wegla dodawanego do proszku
wolframu, wzglednie innego metalu, moze
byé dowolnie stopniowana. Naogél ilosé
wegla powinna byé chemicznie réwnowaz-
na iloéci uiytego proszku wolframowego,

tak %e wystarcza do przemiany calej ilo- -

$ci wolframu na karbid. W praktyce ilosé
wegla musi byé doswiadczalnie dobierana
w zaleznosci od rodzaju, ksztaltu 1 wielko-
$ci urzadzen uzywanych do przerébki, gdyz
przerabiany materjal wchlania wegiel w
czasie stapiania, a takze przedtem i potem.
Ilo§¢ wegla wchlanianego z formy odlewni-
czej mozna odjaé od wegla, ktéry miesza
si¢ z proszkiem wolframu. Aby pochlania-
nie wegla w czasie stapiania i odlewania
ograniczyé do minimum, trzeba si¢ staraé o




to, zeby wytloczona ksztaltka stykala sie
z forma topnicza tylko swemi krawedziami.

Drugi srodek prowadzacy do tego sa-
mego celu polega w mys$l wynalazku na
tem, ze stapiany materjal mie doprowadza
si¢ do stanu rzadko-plynnoéci, lecz tylko
do stanu ciastowatego, poczem odlewanie
odbywa sie pod ciénieniem gazu lub cieczy,

albo pod dzialaniem sily odsrodkowej lub

ci$nienia mechanicznego. Przez zastosowa-
nie ci$nienia uzyskuje si¢ jednoczesnie od-
lew jednolity i gesty.

Trzecim $rodkiem jest w my$l wynalaz-
ku szybkie, wzglednie w odpowiedniej
chwili zastosowane, chlodzenie odlewu a)
przez przerwanie pradu natychmiast lub w
doktadnie okreslonej chwili po odlaniu (wy-
tacznik momentalny, ewentualnie z prze-
kaznikiem czasowym), b) przez chlodze-
nie formy odlewniczej zapomoca specjal-
nego $rodka chlodzacego lub tylko w ten
spos6b, Ze forma znajduje sie z zewnatrz
pieca.

Préby wykazaly, Ze bloki odlane z ze-
wnatrz pieca posiadaja strukture niezmier-
nie drobno krystaliczna i jednolita, gdyz
iloéé pochlonietego wegla nie jest tak wiel-
ka, aby mégl powstaé karbid podwdjny,
ktéry ma strukture grubsza i jest miekszy.

Jezeli uzywa sie jednoczesnie wiekszej
liczby ksztaltek o rozmaitym skladzie i o
réznych temperaturach topliwoéci, np. w
ten sposéb, ze ksztabtka znajdujaca si¢ w
piecu najnizej ma majnizsza temperature
topliwosci i zawiera domieszki nadajace
mu wigkszg ciagliwodé przy mniejszej
twardoéci, podczas gdy ksztattka lezaca
najwyzej ma najwyisza temperature to-
pliwoéci, a po ostygnieciu ma najwicksza
twardoé¢ i najmniejsza ciagliwo$§é, to moz-
na odlaé odrazu np. marzedzie, ktérego
trzon jest ciagliwy, a ostrze bardzo twarde,
trzeba tylko sklad poszczegélnych ksztal-
tek tak dobraé, aby réznice pomiedzy ich
temperaturami topliwosci nie byly zbyt
wielkie. :

Inny sposéb odlewania narzedzia o cid-
gliwym trzonie i twardem ostrzu polega na
tem, ze do formy odlewniczej umieszcza sie
stosownie uksztaltowana oprawe, np. rure
ze stali lub z trudnotopliwego . metalu, w
ten spos6b, ze ostrze narzedzia mieco z o-
prawy tej wystaje. Naplywajacy materjatl
wypelnia forme ostrza i ¢z¢$é oprawy, two-
rzac z zewngtrzna S$ciana oprawy stop tak,
Ze po ostygnieciu polaczenie oprawy z od-
lewem jest bardzo silne, tem bardzej, ze .
wspblczynnik kurczliwosci materjalu o-
prawy jest wiekszy niz odlewu, Dang kra-
wedZ oprawy (rury) mozna po ostygnig-.
ciu obréocié tak, ze cale narzedzie wy-
glada potem tak, jakby bylo zrobione
z jednego kawalka. Oprawa (rura) mo-
ze byé w goérnej czescii wypelniona
weglem lub lepiej grafitem, z pozosta-
wieniem ftylko waskiego kanalu wlewowe-
go. Po odlaniu mozna ten wegiel znowu u-
sunaé i powstala przestrzen zalaé ‘jakims
metalem. Ksztaktki moga sie réwniez skla-
daé z kilku, np. koncentrycznych, warstw
o réznym skladzie, tak ze np. warstwy ze-
wnetrzne, majace wiecej sposobnosci do

" wchlaniania wegla, zawieraja stosunkowo

wiecej wolnego metalu (wolframu i t. d.)
niz warstwy wewnetrzne, Wewnetrzne
warstwy moga mieé ewentualnie taki sktad,
ze w czasie odlewania powstaje z nich
migkszy i ciagliwszy rdzer odlewu, W
tym wypadku mozna tez zastosowaé wiek-
sza liczbe kanaléw wlewowych, rozlozo-
nych np. koncentrycznie. '

Préby wykazaly, ze forma odlewnicza
moze si¢ nie znajdowaé wewnatrz pieca,
lecz moze by¢ takze umieszczona zewnatrz,
o ile ksztaltki zawieraja tylko czysty wol-
fram, Przyczyna tego objasnia si¢ w na-
stepujacy sposéb.

Ksztattki z czystego wolframu topia sie
dopiero przy 3200°C, a poniewaz wskutek"
pochlaniania wegla z formy topniczej, wol-
fram przechodzi w karbidy o nizszej tem-
peraturze topliwosci (np.” WC, zawieraja-



¢y okolo 6°% wegla, ma temperature to-
pliwoséci okoto 2600°C ), wiec jezeli pod-

trzymuje si¢ temperature 3200°C, to stopio--

ny materjal jest przegrzany, przyczem

temperatura jeszcze wzrasta wskutek wy-
wiazywania si¢ ciepla przy powstawaniu

karbidu wolframu.

Plynny materjal nie teieje jeszcze w
formie odlewniczej, nawet gdy temperatu-
ra obnizy si¢ 0 600°C, jezeli naweglenie

. bylo tak silne, ze powstal podwéjny kar-
bid wolframu,

- Nawet wtedy, gdy proces jest tak prze-
prowadzony, ze powstaje pojedyficzy kar-
bid, to przegrzanie jest tak silne, ze ptynny
metal mozna odprowadzi¢ ‘do formy znaj-
dujacej si¢ zewnatrz pieca, bez obawy, ze-
by metal po drodze stezal.

Znizka temperatury

topliwosci moze

nastapié nawet zewnatrz pieca, jezeli for-

ma odlewnicza jest wykonana z wegla lub
“grafitu, a wlewajacy si¢ materjat moze
jeszcze pochlaniaé wegiel. Tezenie odby-
‘wa sie¢ wtedy powoli, materjal wypelnia
doskonale forme, a wskutek zwigkszenia

si¢ objetosci przy pochlanianiu wegla od- .

lew. jest bardzo gesty i mieporowaty, o ile
forme¢ weglowa umieséci sie w formie, np.
stalowej, aby sie nie mogla ona poddawad.

Opisane powyzej obnizanie temperatu-
1y topliwoéci umozliwia stosowanie réznych
sposobéw odlewania, niedajacych sie prze-
prowadzié w innych warunkach (odlewanie
przy pomocy recznych tygli, przebijanie
kanatéw wlewowych i t. d.). Szczegélnie
korzystne jest odlewanie w formach wiru-
jacych, w ktérych pod dziataniem sily od-
srodkowej rézne skladniki plynnego ma-
terjatu rozdzielaja sie¢ i stosownie do swe-
go cigzaru gatunkowego ukladaja sie w
- koncentrycznych warstwach i w tym ukla-
- dzie - tezeja, Wynalazek wyzyskuje tu te
okolicznosé, ze te skladniki ptynnego ma-
terjatu, ktére maja najwyzsza temperatu-
re topliwosci posiadaja réwnocze$nie naj-

wiekszy ciezar gatunkowy, albo inaczej
moéwiac, ze temperatura topliwosci i ciezar
gatunkowy zmniejszaja si¢ jednoczeénie ze
wzrostem zawartoéci wegla, Fakt ten ula-
twia ogromnie przegrupowanie poszczeg6l-
nych skladnikéw, bo plynnoéé materjatu
wazrasta ku $rodkowi, t. j. w tym kierunku,
w ktérym zmniejsza sie sita odsrodkowa,
podczas gdy cigizsze i trudniej topliwe
skladniki przebijaja si¢ tatwo przez rzad-
ko ptynne warstwy, tak, ze rozdzial mate-
rjalu na koncentryczne warstwy zawieraja-
ce ku obwodowi coraz to mniej wegla, od-
bywa si¢ bardzo dokladnie. Sposéb ten u-
mozliwia latwe nozdzielenie pojedyniczych
i podwéjnych karbidéw, oraz innych je-
szcze, ewentualnie powstajacych zwiazkow
posrednich. W opisanym procesie mozna
ewentualnie doprowadzaé wegiel juz cze-
$ciowo lub catkowicie zwigzany, Mozna np.
a) przyja¢ za punkt wyjscia podwoédjny
karbid wolframu metalicznego albo drob-
no sproszkowanego karbidu pojedyriczego
(WC), zaleznie od tego, jaki ma by¢ produkt
koficowy, b) przyjaé¢ za punkt wyjscia bez-
wodnik kwasu wolframowego i dodaé taka .
ilosé sproszkowanego wegla, jaka jest po-
trzebna do wytworzenia karbidu (WC lub -
W, C), oraz taka iloé¢ sproszkowanego
wolframu metalicznego lub pojedynczego
karbidu (albo obu jednoczeénie), zeby przy
uwzglednieniu pochlaniania wegla w piecu
i w formie odlewniczej, uzyskaé pozadany
stop. ‘

W pierwszym wypadku (a) proszkuje
si¢ podwéjny karbid wolframu jak najdo-
ktadniej i dodaje taka iloé¢ sproszkowane-
go wolframu metalicznego (doskonale zre-
dukowanego), jaka jest potrzebna do prze-
miany podwéjnego karbidu na bogatszy w
metal karbid pojedyniczy, przyczem nale-
zy uwzglednié wolny wegiel, zawarty e-
wentualnie w materjale poczatkowym i
wegiel pochlaniany w czasie ogrzewania i
topienia calej mieszaniny. '

Obydwa proszki miesza si¢ dokladnie i



formuje pod wysokiem ci§nieniem, poczem
gotowe ksztattki umieszcza si¢ w opisany
juz sposéb do elektirycznego pieca ruro-
wego (z rura weglowa lub grafitowa) i o-
grzewa az do stopienia, aby stopiony ma-
terjal wla¢ bezposrednio do formy,

Opisany proces mozna tez w ten sposéb
zmienié, ze zamiast lub oprécz metaliczne-
go wolframu, dodaje si¢ do sproszkowanego
karbidu podwéjnego odpowiednia ilosé
sproszkowanego karbidu  pojedyniczego
(wolframu), wskutek czego produkt korico-
wy jest stopem pojedyriczego i podwdjnego
karbidu wolframu a struktura jego jest
drobniejsza i gestsza niz karbidu podwéj-
nego, przyczem unika si¢ wydzielen grafi-
tu, ktérych w innych warunkach catkowicie
uniknaé nie mozna. :

Jezeli materjalem wyjsciowym jest
bezwodnik kwasu wolframowego lub tle-
nek, z ktorego podwédjny karbid wolframu
uzyskiwano zwykle przez redukcje, to tle-
nek ten lub bezwodnik kwasu wolframowe-
go proszkuje si¢ i miesza ze sproszkowa-
nym weglem, w iloéci potrzebnej do wy-
tworzenia podwéjnego karbidu, a oprécz
tego dodaje si¢ dokladnie zredukowany i
sproszkowany wolfram w takiej iloéci, jaka
jest potrzebna do przemiany podwbédjnego
weglika na pojedyficzy  (przy uwzglednie-
niu wegla pochlanianego w czasie procesu),
albo odpowiednia iloé¢ pojedyriczego kar-
bidu wolframu, potrzebnego do wytworze-
nia pozadanego stopu karbidu pojedyfi-
czego z podwdjnym,

Mieszanine te formuje si¢ potem przez
prasowanie i stapia tak jak wyzej opisano.
Przebieg procesu jest potem taki, ze przy
nizszej temperaturze maprzéd ulega reduk-
cji tlenek lub bezwodnik kwasu wolframo-
wego, przyczem powstaje podwéjny kar-
bid, ktéry przy dalszej zwyzce temperatu-
ry wytwarza z metalicznym wolframem
karbid pojedyficzy, wzglednie tworzy stop
z karbidem pojedyriczym.

Inne przeprowadzenie opisanej powyzej

odmiany procesu polega na tem, ze pro-
szek metalicznego wolframu lub pojedysi-
czego karbidu (albo obydwa razem) pra-
suje si¢ oddzielnie w dolnej czesci formy
weglowej, a potem w dalszej czesci formy
prasuje si¢ znowu oddzielnie proszek po-
dwéjnego karbidu lub potrzebny do jego
wytworzenia tlenek, wzglednie bezwodnik
kwasu wolframowego zmieszany z pro-
szkiem weglowym. Jezeli t¢ forme ogrzeje
si¢ potem w piecu, to poczatkowo stapia
sie¢ (przy temperaturze okolo 2600°C) po-
dwbéjny karbid, a potem przy wyiszej tem-
peraturze topi si¢ réwniez pojedyriczy kar-
bid i wytwarza z ptynnym juz karbidem
podwéjnym stop albo karbid pojedyficzy.
Poniewaz ze stapianiem laczy si¢ bezpo-
$rednio odlewanie, wiec obie ciecze tem
lepiej si¢ z soba mieszaja, wskutek czego
przemiana chemicima jest dokladniejsza.
W procesie itym mozna tez uzywaé me-
tali stykowych, ktére posrednicza w po-
chtanianiu, wzglednie wymianie wegla.
Jako materjaly poczatkowe moga tez
stuzyé inme ciezkie metale i ich karbidy.
Bez wzgledu na to, czy materjatem po-
czatkowym jest proszek wolframu metalicz-
rego, czy proszek karbidéw wolframu
lub bezwodnika kwasu wolframowego, to
zaleznie od pozadarych wlasnoéci produk-
tu koficowego mozna dodawaé do ksztal-
tek specjalne domieszki, ktére sa rzeczy-
wiscie domieszkanii, albo tez dziataja row-
noczesnie jako katalizatory, jak np. ze-
lazo, wolfram, irolibden, wanad, chrom
it. d. Zelazo dziala np. przedewszystkiem
jako katalizator i w czasie topienia z regu-
ty wyparowuje o ile dodatek zelaza lub
réwnowaznego metalu jest tak maty, ze
temperatura topliwosci nie obnizyla sie
zbytnio wobec temperatury topliwosci wol-
framu; jezeli natomiast dodatek zelaza jest
tak wielki, ze ternperatura topliwo$ci ob-
niza sie znacznie, to domieszka ta nie od-
parowuje, lecz pozostaje jako skladnik
stopu. (Stopy maja jak wiadomo nizsza



temperature topliwoéci niz najtrudniej
topliwy sktadnik), Molibden nawegla sig
i pozostaje jako- koncowy produkt (e-
wentualnie razem z molibdenem metalicz-
nym), Nadmiar wolframu nadaje koricowe-
mu produktowi wigksza wytrzymalos¢;
wanad nadaje wigksza ciagliwosé i doda-
tek ten jest bardzo korzystny przy wyro-
bie narzedzi tnacych, ktére posiadaja wie-
dy obok wielkiej twardosci wielka ciagli-
wos$é i gigtkosé. Wanad mozna dodawaé w
postaci czystego wanadu lub ferrowanadu,
stopniujac ten dodatek stosownie do poza-
danych wlasnosci konicowego produktu.
Jezeli dodatek wanadu jest dostatecz-
nie wielki, to krysztaly karbidu wolfra-
mu s3 niejako osadzone w podatnej
masie. wanadu, ktéry spetnia zadanie
spoiwa twardych krysztatéw karbidu.
Dziatanie katalizator6bw moze tez po-
lega¢ na oczyszczaniu materjaléw poczat-
kowych, np..od tlenu, tlenkéw, t. j. ze mo-
ga one dziala¢ jak s$rodki redukcyjne lub
topniki. Jako takie moga mieé¢ zastosowa-
nie miektére metale lekkie, np. glin, ma-
gnez, i t. d.; szczegblnie glin i magnez na-
daja si¢ do tego celu, gdyz oczyszczajg me-
tale poczatkowe (wolfram i t. d.), oraz in-
ne dodatki (np. wanad) od ostatnich re-
sztek tlenu i wytwarzaja tlenki, ktére od-
parowuja juz ponizej temperatury powsta-
wania karbidéw, a o ile temperatura jest
nizsza, to plywaja na powierzchni jako
zuzel, ,

Oczyszczony w ten sposéb materjat po-
siada po stezeniu wigksza spoisto§¢ we-
wnetrzna, wigc ma wigksza wytrzymaltosc
i ciggliwo$é, Suma tych wszystkich dodat-
kéw nie powinna jednak przekracza¢ 40%,
gdyz préby wynalazcy wykazaly, ze stopy
karbidu zawierajace mniej niz 60°/ -wol-
framu nie sg juz tak twarde, wzglednie
twardo$¢ ich trzeba zwiekszaé zapomoca
dodatkéw boru, tytanu, chromu, kobaltu
lub manganu, a domieszki te maja pewne
wady (zwigkszaja kruchosé i t. d.). Dodat-

ki ponizej 40°%% wystarczaja zupetnie dla
zamierzonych tu celéw, bo z powodu wiel-
kiego cigzaru gatunkowego metali tworza-
cych karbidy (wolfram, molibden i t. d.) i
zwykle znacznie mniejszego cigzaru gatun-
kowego metali dodatkowych, stosunek o-
bjetosciowy poszczegblnych skladnikow
jest bardzo korzystny. Stop zawierajacy
np. okolo 60% wagowo wolframu i okolo
40% wanadu sklada sie z 66 czesci obje-
tosciowych wanadu i 34% karbidu wolfra-
mu, tak, Ze otrzymuje si¢ wystarczajaca
ilo§¢ ciagliwej masy (wanadu) dla pomie-
szczenia krysztaléow karbidu wolframu,
bardzo twardych lecz kruchych. Nawet je-
zeli dodatek wanadu wynosi tylko 10—
20%, to stop posiada obok ogromnej twar-
doéci. takze znaczna ciagliwoéé. Wplyw
poszczegdlnych domieszek zaznaczono tu
tylko pobieznie,

Nowy sposéb obejmuje wytwarzanie
nietylko karbidéw wolframu, lecz takze i
innych ciezkich metali jak molibden, tytan,
uran, chrom, oraz bor i krzem, ktére odzna-
czaja sig rowniez wielka twardoscia i wy-
soka temperatura topliwosci. Niniejszy
sposdb umozliwia w szczegdlnosci dowolne
stopniowanie elektrycznych wlasnosci (o-
poru) karbidéw krzemu, ktérych uzywa sig
jak wiadomo jako grzejnikéw. Karbidy
krzemowe uzyskiwano dotad nie przez sta-
pianie i odlewanie, lecz tylko przez spie-
kanie,

Kilka przykladéw wykonania urzadze-

nia do przeprowadzenia nowégo procesu

przedstawiono na dolaczonych rysunkach,
gdzie fig, 1 przedstawia pionowy przekrdj
pieca skonstruowanego w mysl wynalazku;
fig. 2—pionowy przekréj pieca w innem wy-
konaniu; fig. 3 — pionowy przekrdj pieca
z zewnetrzna forma odlewnicza; fig. 4 —
pionowy przekréj pieca poziomego; fig. 5—
pionowy przekrdj pieca poziomego z ze-
wnetrzng forma odlewnicza; fig. 6 przed-
stawia piec pcdobny w zasadzie do pieca na
fig. 3, tylko ze trzon odlewanego mnarze-



dzia jest tu zaformowany w formie odlew-
niczej; fig. 7 — przekr6j poziomego pie-
ca, przeznaczonego gtéwnie dla celow od-
lewniczych; fig. 8 przedstawia w prze-
kroju forme topnicza, wraz z forma odlew-
niczg, ktére moga mieé zastosowanie w
piecu podtug fig. 7; fig. 9 — pionowy prze-
kréj pionowego pieca z urzadzeniem do
. spuszczania plynnego materjalu i ‘wre-
szcie fig. 10 przedstawia taki sam przekroj
pieca jak na fig. 9, przyczem jednak dol-
na cze$é pieca jest wykonana odmiennie,

Fig. 1 przedstawia pionowy piec 1, z
rura weglowg lub grafitowa i z takiemi za-
ciskami 2 do doprowadzenia pradu. Gra-
fitowe wyposazenie pieca jest lepsze, bo
daje lepsze wyniki.

Piec jest zaopatrzony w rure wsadowa
3, z wegla lub z grafitu, stuzaca jako for-
ma topnicza do pomieszczenia ksztaltek 4.
Dno tej formy topniczej ma ksztalt szero-
kiego lejka 5, ktory koriczy sie kanalem
wlewowym 6, majacym swe przedluzenie
w kanale formy odlewniczej 7, wykonanej
z wegla lub grafitu i znajdujgcej si¢ we-
wnatrz pieca. Do przestrzeni zawartej
miedzy rura I i forma topnicza 3, oraz for-
ma odlewnicza 7, wprowadza si¢ kanatem
8 (wykonanym w dowolnej czesci rury 1,
np. w dnie) wodor, ktéry przeplywa pier-
$cieniowa przestrzen 9 w kierunku strzatki,
poczem przez otwory 10 wchodzi do formy
3 i wznoszac sig szczelina pierscieniowa 11
otacza ksztaltki, wychodzac znowu z pieca
u gory.

Na gérna ksztattke cidnie weglowy lub
grafitowy ttok 12, na ktéry dziala ci$nienie
np. cigzarka 13, albo cisnienie gazu, cieczy
lub sprezyny. Lejek 5 ma takie wymiary,
ze dolna ksztaltka styka sie z dnem for-
my topniczej tylko krawedziami, przez co
ksztaltka ta wchtania z formy tylko mini-
malng ilosé wegla, Réwniez szczelina 11
ogranicza ilo§é wchlanianego wegla,

Zaleznie od temperatury topliwosci
przerabianego materjatu ogrzewa si¢ piec

do okoto 3500°C. Ksztattki topia sie w prze-
ciggu kilku minut, a plynny materjal prze-
dostaje si¢ przez lejek 5 i kanal 6 do for-
my 7, przyczem ttok 12 opada wraz z cig-
zarkiem 13 wdét. Gdy tlok 12 osiagnie

najnizsze polozenie (zaznaczone przedtem
na cigzarku 13, np. zapomocg wskazéwki)

to stopiony metal wlal si¢ juz do formy 7.

Wiedy wylacza si¢ prad, aby forma i od-
lew szybko ostygly, przez co zapobiega sie
dalszemu wchianianiu wegla prizez odlew.
Moment wylaczenia pradu okresla sie
przedtem zapomoca do$wiadczenia.

Oprécz  urzadzenia wskazéwkowego
mozna tez zastosowaé samoczynny wylacz-
nik pradu, dziatajacy np. w zaleinosci
od polozenia tloka 12, przyczem wylacznik
ten moze by¢ jeszcze zespolony z przekazni-
kiem czasowym, regulujacym jego dziala-
nie. Roéwnoczeinie moze tez nastapié
wlaczenie chlodzenia (opisanego pézniej),
takze w zaleznosci od polozenia tloka 12.
Mechanizm wylaczajacy prad i wlaczajacy
chlodzenie moze byé regulowany przez
wspblny przekaznik czasowy. Wylacznik
pradu musi dzialaé momentalnie, gdyz
przebieg calego procesu jest krotki, a
wiec moment przerwania pradu musi byé
éci§le okreslony, jezeli produkt ma byé
zawsze taki sam.

Fig. 2 przedstawia odmiane pieca uwi-
docznionego na fig. 1. Znaki okreslajace
czeéci pieca ma fig. 2 sa takie same jak na
fig. 1, tylko maja wskaznik a. Réznica po-
lega tylko na tem, Ze rura wsadowa jest
inaczej uksztaltowana, jest ona mianowicie
podzielona i sktada sie z wlasciwej formy
topniczej 3a, oraz z rury weglowej, wzgled-
nie grafitowej 3a.

Fig. 3 przedstawia podobny piec, z ta
tylko réznica, ze forma odlewnicza 7b znaj-
duje sig zewnatrz pieca i jest polaczona z
rura 3b', np, zapomoca zamkniecia bagne-
towego, Na fig. 3 przedstawiono réwniez
przyktad wykonania chtodnicy 17 dla for-
my odlewniczej 7b. Srodek chtodzacy .do-
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plywd w Hi, a odplywa w H:. Inne czesci

o ile sa zgodne z fig. 1, oznaczono temi sa-
memi cyframi, ze wskaznikiem b. .

- Na fig. 4 grafitowa rura Ic jest ulozo-
na poziomo i do tego polozenia rury do-

stosowano réwniez umieszczenie ksztaltek

4c, formy topniczej 3c, formy odlewniczej
7c, rury grafitowej 3c!, oraz kanalow wle-
‘wowych 6¢c. Forma 7¢ znajduje si¢ we-
wnatrz pieca.

- Fig. 5 przedstawia piec podobny w za-
sadzie do pieca uwidocznionego na fig. 4,
z ta tylko réznica, ze forma odlewnicza
znajduje si¢ zewnatrz pieca. Czesci piecow
na fig, 4 i 5 sa oznaczone temi samemi cy-
frami, o ile odpowiadaja fig. 1, lecz posia-

daja wskazniki ¢ (fig. 4), wzglednie _d

(fig. 5).

14 oznacza na fig. 6 zaformowana rure
z ciagliwego metalu, a 15 jej wylozenie
weglowe, 16—forme dla narzedzia, wzgled.
nie jego twardego ostrza. Zaformowanie
moze byé réwniez takie, ze ostrze marze-
dzia znajduje si¢ u géry, a rura na dole. In-

ne czesci tego rysunku odpowiadaja w za-

sadzie czesciom fig. 3 i sa tak samo ozna-
czone, lecz ze wskaznikiem e.

Do praktycznej fabrykacji na wieksza
skale nadaje sig¢ bardzo dobrze piec przed-
stawiony na fig. 7.

" Materjal stopiony w piecu rurowym, o

 rurze weglowej lub grafitowej, odprowa-;
dza si¢ tu do formy odlewniczej, ktéra mo- 3
ze sie¢ znajdowaé¢ w dowolnem miejscu i ‘
nie znajduje sxe z p1ecem w 'zad:nym zwigz- |

LT
" o

ku, '

Piec taki umozllwm metylko odilew.ame
materjalu zewnatrz pieca, lecz umozliwia
réwniez stapianie dowolnej iloéci wsadéw
za jednem ogrzaniem pieca, co dotad mie
bylo mozliwe w zadnym ze =znanych pie-
cow. Oprécz tego piec ten umozliwia do-
kladng kontrole optyczna przebiegu proce-
su i wybrania momentu odpowiedniego do

wykonania odlewu, wzglednie przerwama.

topienia,

Wielka zaleta tego urzadzenia jest je-
go prostota, latwa dostepnosé i kontrola.

Piec jest zaopatrzony w rure oporowa
18, otwarta z obu stron i kaonanq Z We-
gla lub lepiej jeszcze z grafitu. Na obu
koficach rury znajduja sig silne zaciski 19,
doprowadzajace prad réwniez z wegla lub
lepiej z grafilu. 26 cznacza kabel do-

prowadzajacy prad (moze ich byé wiecej -

niz jeden), a 21—kabel odprowadzajacy
prad. Calo§¢ jest umieszczona w skrzyni
22 z blachy zelaznej, zaopatrzonej w na-
krywe 23 do zdejmowania z klapa 24 do
opréoznienia skrzyni, otwierajaca sie do
zbiornika 25. Wnetrze skrzyni 22 jest wy-
pelnione trudnopalna lub niepalng masa,
luzng i nieprzewodzaca pradu. Masa ta
moze byé np. drobno ziarnisty wegiel wy
pelniajacy skrzynke 22 o tyle, zeby rura
18 byla nim dobrze pokryta. Z jednym kon-
cem rury I8 jest polaczony przewéd gazo-

wy 26, ktéry doprowadza wodér lub inny .

gaz, nadajacy si¢ jako atmosfera przy sta-
pianiu przerabianego materjatu (np. amo-

njak wolny od wody). Tygiel topniczy posia-

da ksztalt grafitowego drazka 27 o $redni-
cy nieco mniejszej od prze$witu rury 18.
Gorna strona tego drazka jest nieco

splaszczona, przyczem caly drazek zweza
' si¢ klinowo w strong kofica wystajacego z

pieca, co ulatwia obserwacje tej czesci
drazka, ktéra zawiera tygiel 28 i znajduje
si¢ wewnatrz pieca.

Stapianie materjalu w tym piecu odby-

wa si¢ nastepujaco.

Jedna lub dowolna ilo§é drazkéw 27
zaopatruje si¢ w ladunek przerabianego
materjalu, ubitego lub prasowanego. Ma-
terjalem tym jest czysty wolfram (spro-
szkowany) lub proszek wolframu zmiesza-
ny z okreslona iloscia wegla (jak opisano
na wstepie), W piecu tym mozna réwniez
przerabiaé¢ karbidy wolframu lub bezwod-
niki kwasu wolframowego z domieszkami
juz wspomnianemi, Na koficu formuje sie
z tego samego materjalu, ktory si¢ stapia,



pastylke 29 i kladzie sie ja na l‘adunku wY-
pelniajacym tygiel.

W miedzyczasie wlacza sie prad io-
grzewa si¢ przez kilka minut do biatego
zaru, a réwnoczesnie wpuszcza si¢ wodor
rura 26.

Nastepnie wsuwa si¢ do pieca pierwszy
drazek grafitowy 27, poczem zapomoca op-
tycznego pirometru 30 reguluje si¢ tempe-
rature w piecu (zaleznie od stapianego ma-
terjalu, z reguly 2700 — 3500°C).

Jako pirometr najlepiej stosowaé foto-
metr interferencyjny, wzglednie pirometr
Lummer'a albo optyczny pirometr Hol-
born - Kurlbaum'a.

Obserwujac  kontrolna pastylke 29
stwierdza sie zapomoca pirometra 30, kie-
dy materjal zaczyna si¢ topié (zwykle po
2 — 3 minutach. Plynny materjal pozo-
stawia si¢ jeszcze przez pewien czas (wy-
znaczany dos$wiadczalnie) w piecu, mnp.
przez 30 sekund, poczem wyciaga si¢ szyb-
ko wystajacy koniec grafitowego drazka
(przez azbestowe rekawiczki) i wylewa sie
materjal do przygotowanej formy odlewni-
czej, poczem wklada si¢ do pieca nastep-
ny, przygotowany juz drazek grafitowy
itod

Jezeli wymiary rury 18 sa wieksze, to
mozna w niej pomieéci¢ odrazu kilka ty-
glow, lepiej jednak wkiadaé tylko jeden,
bo to ulatwia kontrole.

Okres czasu uplywajacy od chwili, gdy
pastylka 29 zaczyna sie topi¢, do chwili
wyjecia tygla z pieca, zalezy od poczatko-
wego skladu stapianego materjalu, oraz
od ilosci wegla, ktéry ma wniknaé w tenze
materjal. Zaleznie od tych warunkéw moz-
na osiagnaé dowolng zawarto$é wegla w
odlewie i dowolna strukture krystaliczna
odlewu, pdczawszy od struktury bardzo
drobnej (perlistej), az do struktury grubei,
wléknistej lub muszlowe;j.

Opisany proces i urzadzenie moze tez
stuzyé do stapiania i odlewania 1nnych ma-
terjaléw surowych,

Wsad moze np. zawieraé bezwodnik
kwasu wolframowego lub tlenek, aibo tez
moze byé mieszaning tych materjaléw ze
sproszkowanym weglem lub z jedaym z
karbidéw wolframu. _ ;

Bezwodnik lub tlenek kwasu "wolfra-.
mowego ulega w tym wypadku redukeji
pod dzialaniem wodoru, poczem pochtania-
jac wegiel ze $cian tygla i z atmosfery we-
wnatrz pieca, zawierajacej nieco wegla
(ktéry paruje ze $cian rury oporowej), za-
mienia sie na karbid wolframu. ’

Proby wykazaly réwniéz bardzo waz-
ny fakt, ze jezeli plynny materjal pozo-
staje zbyt dtugo w piecu, to z powodu zbyt
wielkiej ilosci pochlonietego wegla, mate-
rjal staje si¢ bardzo trudno topliwy i nie
daje si¢ odlewaé, wzglednie nie wypelnia
formy odlewniczej. Czas stapiania, wyzna-.
czony do$wiadczalnie, musi byé zatem do-

ktadnie zachowany, co stanowi wa.zna, ce-A

che wynalazku, )
Poniewaz wiet stapiany materjal po-
chlaniajac wegiel, przegrzewa sie z po-
czatku coraz silniej i“staje sie¢ coraz bar-
dziej rzadko-plynny, lecz przy nadmiernem
pochlanianiu wegla staje si¢ znowu trud-
niej topliwy i gesty, zatem opisane tu u-
rzadzenie nadaje si¢ szczegélnie do stapia- .
nia wigkszych iloéci materjalu i z tego po-.
wodu nadaje sig szczegélnie do celow prze-
mystowych, gdyz stapiany materjal po-
chlania wegiel przez swoja pomerzchme..
ktéra wzrasta z kwadratem jego wymiaréw -
linjowych, podczas gdy ile$é pochtanianego
wegla powinnaby wazrastaé z trzecia potega
linjowych wymiaréw stapianej ksztahtki,
Okres stapiania, czyli czas potrzebny do
wchloniecia odpowiedniej ilosci wegla i li-
czony od chwili stopienia si¢ kontrolnej pa-
stylki 29 do chwili wyjecia tygla 27 z pie-
ca, jest zatem dluzszy jezeli ilo§é stapiane-
go materjalu jest wieksza i wzrasta w
stosunku trzeciej potegi linjowych wymia-
réw tygla 28 — do drrugle] potgg: tychze
wymiardw. = ;



Jezeli wiec dlugosé krawedzi tygla 28
jest trzy razy wieksza, to okres wchtania-
nia wegla zwieksza si¢ w stosunku 27/9,
t. j. trzy razy. Fakt ten umozliwia przy
masowej fabrykacji bardzo dokladne stop-
niowanie ilosci wchianianego wegla a tem
samem i dokladne regulowanie sktadu kon-
cowego produlctu i jego struktury krysta-
lioznej. Zuzyta rure oporowa mozna w pie-
cu podiug fig. 7 bardzo latwo wymienié.
Trzeba tylko otworzyé klape 24, azeby we-
giel wypelniajacy skrzynke wsypal sie do
zbiornika 25, poczem wyciaga sie rure 18
1 wstawia nowa., Nastepnie otwiera sie na-
krywe 23 i wegiel ze zbiornika 25 wsypuje
si¢ zpowrotem do cstony pieca, ktéry mo-
ze znowu pracowaé. Przy wyrobie wigk-
szych odlewéw moZna tez stosowaé forme
topnicza 31, przedstawiona na fig. 8.

Forma ta posiada kanal wylewowy

34 — 35, ktéry z malym spadkiem wycho- .

dzi nazewnatrz i odprowadza stopiony
materjal 32 do lejka 36 formy odlewniczej
(37), znajdujacej sie zewnatrz pieca. For-
ma odlewnicza 37 jest wykonana z grafitu
Iub z wegla i posiada ksztalt odpowiada-
jacy odlewowi 38. Jezeli forma topnicza
jest tak wykonana jak na fig. 8, to wtedy
moena kanal 35 zamkinaé zatyczka, ktéra
po okreslonym czasie przebija si¢ i wyko-
nuje odlew, Forme znajdujaca si¢ zewnatrz
pieca moZna ewentualnie podgrzaé, a po-
tem ewentualnie chtodzi¢, aby np. uzyskaé
w odlewie okreslona zgéry strukture kry-
staliczna,

Fig. 9 i 10 przedstawiaja dwa inne
przykliady wykonania pieca, umozliwiaja-
cego spuszczanie plynnego materjatu przez
przebijanie zatyczki. Na fig. 9 oznaczono
przez 39 rure oporowa pieca, wykonana z
wegla lub lepiej z grafitu, 40 oznacza za-
ciski weglowe lub grafitowe, do doprowa-
dzania pradu. Topnisko 41 pieca jest ufor-
mowane £ wegla lub grafitu i osadzone w
rurze oporowej 39, stanowiac zarazem dno
tej ostatniej. Topnisko to jest zaopatrzone

w jeden lub wigcej otworéw spustowych
43, 44, ktore w okresie topienia sa za-
mkniete zaworowemi zatyczkami 45 z gra-
fitu,

Ladowanie pieca odbywa sie w ten spo-
sOb, Ze ponad ‘topniskiem 41 uklada sie
wieksza ilo§é ksztaltek 42, takich sa-
mych jak poprzednio opisano. Ksztalt-
ki te mozna poczatkowo wlozyé do rury o
$rednicy wewnetrznej nieco wiekszej od
$rednicy ksztattek, poczem rure te wraz z
ksztaltkami wsuwa si¢ do rury oporowei
39 i potem wyciaga nazewnatrz tak, ze
ksztattki pozostaja w piecu. Aby sobie u-
tatwi¢ tadowanie przechyla sie piec w po-
tozenie poziome, albo tez rura pomocnicza,
w ktérej znajduja sie te ksztattki, jest za-
opatrzona w jakie§ nieskomplikowane
zamkniecie (np. bagnetowe), ktére przed
wyciagnieciem jej z pieca otwiera sig, aby
ksztattki pozostaly w piecu.

Przy ladowaniu ksztaltek zapomoca o-
pisanej rury pomocniczej, pozostaje doko-
ta nich pier§cieniowa przestrzefi 46, otwar-
ta u gory. Do tej przestrzeni maja swe wy-
loty kanalty gazowe 47, zasilane z pierscie-
niowej przestrzeni rozdzielczej 48, ktéra
ma polaczenie z przewodem 49, doprowa-
dzajacym gaz. Nal a 52 zamyka piec
szczelnie od dotu. Najwyzejlezaca ksztalt-
ka jest obciazona (tak jak juz opisywano)
zapomocy tloka 50 i ciezarka 51, ktory
jest zarazem wskaznikiem przebiegu topie-
nia si¢ ksztaltek. Inne urzadzenia pomoc-
nicze, jak wylacznik pradu grzejnego 1
wlacznik chtodnicy, moga tu byé takie sa-
me, jak opisane poprzednio.

Mozina tez zastosowaé optyczny przy-
rzad kontrolny, skladajacy sie ze zwier-
ciadla ustawionego pod odpowiednim ka-
tem wzgledem rury ‘opofowe'j i z optyczne-
go pirometra nastawionego na to zwiercia-
dlo albo lunety z ciemmem szklem.

Na fig. 10 topnisko pieca sklada sie z
cylindra 53 weglowego lub grafitowego i z
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wkladki cylindrycznej 54 ,wykonanej réw-
niez z wegla lub grafitu i zaopatrzonej w
jeden lub kilka otworéw spustowych 55,
56, zamknietych zapomoca zaworowych za-
tyczek 57, z wegla lub z grafitu. Czesci 53,
54 moga byé ewentualnie z jednego kawal-
ka.

Obwéd cylindrycznego topniska 53 jest
zaopatrzony w zlobki lub kanaly 56. Dol-
nem zamknigciem i dZwigarem topniska jest
plyta 59, z pierscieniowa komora 60, do
ktérej wchodzi kanal gazowy 61 i ktéra
ma polaczenie z kanatami 58. Urzadzenie
to ma 'te zalete, ze rura oporowa jest zwy-
kia rura weglowa lub grafitowa 62. W cza-
sie stapiania doprowadza sie rura 61, pod
stosownem ci$nieniem, jaki§ gaz obojetny
lub redukcyjny, najlepiej wodér. Inne
czeéci, o ile odpowiadaja urzadzeniu we-
dtug fig. 9, sa oznaczone temi sarnem1 cy-
frami ze wskaznikiem a.

Poniewaz przy ogrzewaniu stapianego
materjatu za posrednictwem rury oporowej
62 Vemperatura jest majwyisza na we-
wnetrznej $cianie tej rury, a zmniejsza sie
w kierunku osi rury, wiec ksztaltki topia
si¢ poczatkowo na obwodzie, tak ze plyn-
nym materjalem wypelnia si¢ naprzéd
przestrzen miedzy ksztaltkami i $ciana ru-
ry, przyczem materjal ten z powodu tem-
peratury panujacej w tej przestrzeni i z po-
wodu wchlaniania wegla jest tu najbar-
dziej rzadko-plynny.

Poniewaz prad gazu (wodoru) przeply-
wa zawsze droga najmniejszego oporu, a
wigc przechodzi przez materjat najbardziei
rzadko-ptynny, czyli, Ze ptynie on bez-
posrednio wzdluz rozzarzonych $cian rury
oporowej, tworzac w' ten sposéb warstwe
ochronna utrudniajaca madmierne  nawe-
glanie si¢ plynnego materjatu.

Zapomoca, takiego pieca pionowego moz-
na wigc produkowaé materjaly zawiera-
jace mniej wegla niz w piecach opisa-
nych poprzednio, uzyskujac réwnoczesnie

.stosci i

materjal bardzo jednolity, gdy2 prad gazu
miesza go dobrze.

Poniewaz kanal wylewowy jest zamkmg-
ty zatyczka 57, a wiec okres ogrzewa-
nia materjalu moze byé dowolnie dugi, az
do osiagnigcia pozadanej jednolitosci, czy-
rzadko-ptynnoéci przerabianego
materjatu. Gdy sie¢ podbije zatyczke 57 od
dotu, to wyplywa ona odrazu na po-
wierzchni¢ plynnego materjalu (jest ga-
tunkowo znacznie lzejsza).

Dwa ostatnio opisane przykltady wyko-
nania pieca wedlug wynalazku odznacza-
ja si¢ prostota konstrukcji i lepszem wy-
zyskaniem przestrzeni pieca, cze$ci nara-
Zone na uzycie sa ‘tafisze, przyczem mozna
w piecu stapiaé¢ odrazu wicksze wsady.

Zastrzezenia patentowe,

1. Sposéb wytwarzania karbidéw trud-
notopliwych metali ciezkich i t. d., zwla-
szcza karbidéw wolframu o dowolnej za-
wartosci wegla i podobnych zwigzkéw
trudno topliwych, - przyczem wytworzony
produkt moze mieé¢ dowolny ksztalt i roz-
miary, a odznacza si¢ réwniez ciagliwoscia,
znamienny tem, ze zwiazki te wytwarza sie
przez jednorazowe przetopienie materja-
6w surowych w elektrycznym piecu ruro-
wym, z rura weglowa lub grafitowa i z ta-
kiemiz zaciskami do doprowadzania pradu.
poczem uzyskany produkt odlewa si¢ od-
razu w formach.

2. Sposéb wedlug zastrz. 1, znamien-
ny tem, ze odlewanie nastepujace po jed-
norazowem nagrzaniu i stopieniu materja-
tu uskitecznia sie z zewnatrz elektryczne-
go pieca rurowego, w formach, ktérvch ani
przestrzefi, ani ograniczenie nie sa zespolo-
ne z piecem,

3. Spos6b wedlug zastrz. 1 i 2, zna-
mienny tem, #e stapiany materjal prasuje
si¢, nadajac mu postaé ksztaltek, albo tez
ubija si¢ go w formach weglowych lub gra-
fitowych i wprowadza potem do wnetrza
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pieca, przyczem ladowany materjal zawie-
ra takie iloéci trudno topliwego metalu
sproszkowanego (lub innego ciata trudno-
topliwego i wytwarzajacego karbidy), jak
wolfram, molibden, uran, tytan, bor, cyr-
kon i t. d., i sproszkowanego wegla lub
grafitu (z uwzglednieniem tej ilosci wegla,
jaka plynny materjal pochlania w piecu i
w formie odlewniczej), jakie sa potrzebne
do wytworzenia karbidéw.

4. Sposéb wedlug zastrz. 3, znamien-
ny tem, ze w sktad ksztattek wchodzi tyl-
ko czysty wolfram sproszkowany, podczas
gdy wegla, potrzebnego do osiagniecia po-
zZgdanej zawartoéci wegla w  korficowym
produkcie, dostarcza tygiel topniczy,
wzglednie forma odlewnicza.

5. Sposéb wedlug zastrz. 4, znamien-
ny tem, ze poczatkowo, zapobiegajac o ile
moznosci pochtanianiu wegla przez stapia-
ny materjal, doprowadzi go sie do tempe-
ratury topliwoéci, poczem, gdy proszek
metalowy zaczyna sie topi¢ i wchlaniaé co-
raz wiecej wegla, to jego temperatura to-
pliwosci obniza sie, a réwnoczesnie wywia-
zuje sig¢ ciepto wskutek powstawania zwiaz-
kow chemicznych metalu z weglem, tak
ze stopiony materjal silnie sie przegrzewa,
co ulatwia przeprowadzenie tegoz do for-
my odlewniczej, znajdujacej sie¢ zewnatrz
pieca, przyczem przegrzany material wy-
pelnia dobrze forme. '

6. Sposéb wedlug zastrz. 4 lub 5, zna-
mienny tem, ze proces przeprowadza sie w
ten sposéb, aby stopiony materjal mogt po-
chlaniaé wegiel dopiero w formie odlewni-
czej (znajdujacej sie z zewnatrz pieca)
przez co unika sie temperatury topliwosci,
a przegrzanie jeszcze raz si¢ powtarza,
wskutek czego odlew pozostaje dluzej
plynny, wypelnia lepiej forme, zwieksza
swa objetoé§¢ pochlaniajac wegiel tak, ze
jest po ostygnieciu bardziej gesty i nie-
porowaty.

7. Sposéb i urzadzenie wedtug zastrz.
6, znamienny ‘tem, ze forma odlewnicza,

wykonana z wegla lub grafitu, jest osadzona
w niepodatnej ostonie (np. stalowej), kté-
ra uniemozliwia poddawanie si¢ formy pod
naciskiem odlewu zwigkszajacego swa ob-
jetos¢ tak, ze struktura odlewu staje sie
jeszcze bardziej zwiezla.

8. Sposob wedlug zastrz, 1 — 7, zna-
mienny tem, Ze do wyrobu ksztaltek sto-
suje si¢ mieszaniny sproszkowanych me-
tali o r6znym sktadzie (Wo, Mo, Ur, Ti, B.
Zr, Vai t. d.) z mniej wiecej réwnowazng
chemicznie iloscia sproszkowanego wegla
lub grafitu lub z taka iloscia wegla, jaka
jest potrzebna do uzyskania pozadanego
stopu.

9. Spos6b wedlug zastrz. 3 — 8, zna-
mienny tem, ze do wytwarzanych ksztaltek
daje si¢ nadmiar jednego z metali biora-
cych udzial w wytwarzaniu karbidéw (np.
W, Mo, Ti i t. d.), aby w ten sposéb na-
da¢ odlewowi pozadane wlasnosci mecha-
niczne, albo tez aby uniknaé powstawa-
nia miekszych karbidéw podwéjnych.

10. Sposéb wedtug zastrz. 3 — 9, zna-
mienny tem, ze do wytwarzanych ksztaltek:
dodaje si¢ jeszcze inne metale sproszko-
wane np. zelazo, nikiel, glin i inne materja-
ly, dzialajace jako katalizatory, czyli u-
tatwiajace powstawanie karbidéw, lecz u-
legajace z reguty odparowaniu przy wyso-
kiej temperaturze topienia, tak Ze gotowy
odlew nie zawiera juz tych dodatkéw.

1. Sposéb wedtug zastrz. 1 — 10, zna-
mienny tem, ze stapianie ksztattek odbywa
si¢ w pradzie wodoru lub innego gazu re-
dukcyjnego albo obojetnego.

12. Sposéb wedlug zastrz. 1 — 11,
znamienny ‘tem, ze zamiast dokladnie. zre-
dukowanego wolframu sproszkowanego
i t. d. stosuje sig, jako materjaléw poczat-
kowych, kilku lub jednego karbidu trud-
notopliwych metali.

13. Sposéb wedtug zastrz. 1 — 11,
znamienny tem, ze zamiast dokladnie zre-
dukowanego wolframu i t. d, uzywa sie, ja-
ko materjatu poczatkowego do stapiania
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" prad grzejny,

i odlewania, mieszaniny jednego lub kilku -

metali cigzkich (sproszkowanych) i jedne-
go lub kilku karbidéw metali cigzkich.

14.' Sposéb wedtug zastrz. 1—11, zna-
mienny tem, ze zamiast dokladnie zredu-
kowanego wolframu i t. d. uzywa sig, jako
materjalu poczatkowego do stapiania i od-
lewania tlenkéw lub bezwodnikéw kwa-
sébw metali ciezkich.

15. Urzadzenie do wykonania sposo-
bu wedlug zastrz. 1 — 14, znamienny tem,
ze ksztaltki w niem stykaja sie bardzo
matlemi powierzchniami, lub tylko krawe-
dziami, z forma topnicza (tyglem), znajdu-
jaca si¢ w rurowym piecu (z rura weglo-
wa lub grafitowa) i wykonana z wegla lub
grafitu, )

16. Urzadzenie wedlug zastrz. 1 —
15, znamienne tem, ze forma topnicza (ty-
giel) jest zaopatrzona w lejkowaty kanal
wylewowy, przez ktéry stopiony materjal
splywa bezposrednio do formy odlewni-
czej, wykonanej z wegla, grafitu lub inne-
go stosownego materjalu i umieszczonej
wewnatrz lub zewnatrz pieca.

17. Urzadzenie wedlug zastrz. 1 —
16, znamienne tem, ze ksztaltki ulozone
jedna na drugiej sa obciazone tlokiem (12),
na ktory ciénie cigzarek, sprezyna, ciecz lub
gaz tak, ze obciazenie to wyciska natych-
miast stopiony materjal do formy odlewni-
czej, zanim on wskutek swej rzadko-ptyn-
nosci zacznie pochtaniaé wieksze ilosci we-
gla ze $cian formy topniczej, co byloby po-
wodem powstawania mickszych karbidéw
podwéjnych i wydzielania w odlewie gra-
fitu krystalicznego.

18. Urzadzenie wedlug zastrz. 1 — 17,

znamienne tem, Ze zaraz po stopieniu sie -

ksztaltek lub po jakims$ scisle (doswiad-
czalnie) okreslonym czasie, przerywa sie
aby zapobiec wnikaniu
wiekszych ilosci wegla w stopiony mate-
rjal. ‘

19. Urzadzenie wedlug zastrz. 17,
znamienne tem, ze tlok (12), wzglednie

dzialajace nan urzadzemie naciskowe, stu-
Zz3 zarazem jako urzadzenia wskazéwko-
we (albo tez uruchomiaja takie urzadze-
nia), wumozliwiajace kontrole przebiegu
stapiania.

20. Urzadzenie wedlug zastrz. 18,
znamienne tem, ze tlok (12), wzglednie
polaczone z nim urzadzenia mnaciskowe,
powoduja pe stopieniu ksztaltek natych-
miastowe wylaczenie pradu grzejnego, albo
tez powoduja, za posSrednictwem przekaz-
nika czasowego, wylaczenie pradu w $ci-
$le okre§lonym czasie.

21, Urzadzenie wedlug zastrz. 18 —
20, znamienne tem, ze do wylaczania pra-
du grzejnego uzywa si¢ wylacznika mo-

- mentalnego.

22, Urzadzenie wedlug zastrz. 1 — 21,
znamienne tem, ze forme odlewnicza, u-
mieszczona zewnatrz pieca, chlodzi sie.

23. Urzadzenie wedlug =zastrz. 1 —
22, znamienne tem, ze réwnoczes$nie z wyla-
czeniem pradu grzejnego zaczyna si¢ chlo-
dzenie formy odlewnicze;j.

24, Sposéb wedlug zastrz. 1 — 23,
znamienny tem, Ze przez zespolony proces
topienia i odlewania uzyskuje si¢ odlewy
dajace si¢ odrazu uzy¢ jako narzedzia do
obrébki.

25. Sposéb wedlug zastrz. 1 — 24,
znamienny tem, Zze wsad do pieca sklada
si¢ z ksztaltek o réznym skladzie i o roz-
nych temperaturach. topliwosci, przyczem
uklad tych ksztaltek jest np. taki, ze naj-
nizej polozona ksztaltka posiada najniz-
sza temperature topliwosci i zawiera do-
mieszki nadajace jej wigksza ciagliwosé
przy mniejszej twardoéci, natomiast maj-
wyzej lezaca ksztaltka ma najwyzsza tem-
perature topliwosci i daje po przetopieniu
produkt najtwardszy, lecz najmniej cia-
gliwy, tak ze odlane np. narzedzie posia-
da migkszy i ciagliwy trzon, natomiast
ostrze (znajdujace si¢ w gornej czesci od-
lewu) jest kruchsze, lecz bardzo twarde.

26, Urzadzenie wedlug zastrz. 1 —
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25, znamienne tem, ze¢ w formie odlewni
czej umieszcza si¢ rur¢ o dowolnym prze-
kroju, wykonana z ciagliwego metalu i o-
bejmujaca czesé odlewu, dla ktérego rura
ta stanowi po ostygnieciu obsade z ‘miek-
szego 1 ciggliwszego materjatu.

27. Sposéb wedlug zastrz. 1 — 26,
znamienny tem, ze ksztaltki skladajac sie
z kilku, np. koncentrycznych, warstw o
rozmaitym skladzie, tak ze warstwy ze-
wnetrzne, wigcej narazone na pochlanianie
wegla; zawieraja stosunkowo wigcej
czystego metalu (wolframu i t. d.) niz
warstwy wewngtrzne, ktére maja mniej
sposobnosci do pochlaniania wegla.

28, Sposéb wedlug zastrz. 1 — 26,
znamienny tem, ze ksztaltki skladaja si¢ z
kilku np. koncentrycznych warstw o réznym
skladzie, przyczem wewnegtrzne warstwy
maja taki sklad, zeby w odlewie powstatl
miekszy i ciagliwy rdzen.

29. Urzadzenie wedlug zastrz. 28,
znamienne tem, Ze forma topnicza jest za-
opatrzona w wigksza liczbe kanalow wy-
lewowych, rozlozonych najlepiej konce:n-
trycznie.

30. Spos6b wedlug zastrz, 5 — 7_.
znamienny tem, ze plynny materjal pod-
daje si¢ dzialaniu sily odsrodkowej.

31. Sposéb wedlug zastrz. 30, zna-
mienny tem, ze dobér materjaléw suro-
wych, oraz przebieg procesu stapiania i
odlewania jest taki, aby w chwili gdy za-
czyna dziala¢ sila odsrodkowa, skiadniki
najtrudniej topliwe mialy najwicgkszy cig-
zar wlasciwy. ‘

32, Sposéb wedlug zastrz. 31, zna-
mienny tem, Ze przegrzanie poszczegél-
nych skladnikéw ptynnego materjatu wzra-
sta w stosunku odwrotnym jak ich c1ezary
wlasciwe,

33. Urzadzenie wedlug zastrz 30 —
32, znamienne tem, ze w $rodku formy od-
lewniczej umieszcza sie komore, z ktérej
dna odchodza kanaly wlewowe do wia-

. Znamienne tem,

éciwych form, znajdujacych sie w wigksze]
odleglosci od osi obrotu.

34. Urzadzenie wedlug zastrz. 33,
znamienne tem, ze chlodzi sie tylko te for-
me, ktéra jest najwigcej oddalona od osi
obrotu.

35. Urzadzenie wedlug zastrz. 2 —
14, 18, 22, 24, 26 i 30 — 34, znamienne
tém, ze sklada si¢ z pieca rurowego z ru--
ra oporowa wykonana z wegla lub grafitu
i otwarta w czasie pracy przynajmniej na
jednym koricuy, tak ze forma topnicza (28)
moze byé wprowadzona do wnetrza pieca
nawet gdy jest on juz rozzarzony do bia-
fosei.

- 36. Urzadzenie wedlug zastrz. 35,
ze forma topnicza (28)
znajduje si¢ w przednim korcu drazka
weglowego lub grafitowego (27), podczas
gdy tylny koniec tego drazka wystaje z
pieca mazewnatrz, podobnie jak raczka.

37. Sposéb wedlug zastrz. 35 i 36
znamienny tem, ze do pieca umieszcza sig
wraz .ze wsadem kontrolng pastylke, kto-
rej sklad jest taki sam jak przerabianego
materjalu i ktéra obserwuje si¢ podczas
topienia przez optyczny pirometr,

38. Urzadzenie wedlug zastrz. 36 i 37,
znamienne tem, Ze $rednica grafitowego
drazka (27) jest nieco mniejsza od $red-
nicy rury oporowej (18) pieca, przyczem
na goérnej powierzchni jest nieco spla-
szczona tak, zeby mozna byto umiesci¢ kon-
trolng pastylke (29) i obserwowaé ja we-
wnatrz pieca.

39. Urzadzenie wedlug zastrz. 38,
znamienne tem, Ze grafitowy drazek (27)
zweza si¢ klinowo w kierunku swego ze-
wnetrznego korca, co jeszcze bardziej u-
tatwia obserwacje kontrolnej pastylki (29).

- 40. Sposéb wedlug zastrz. 35 — 39,
znamienny tem, Ze forme topnicza wraz z
przerabianym materjalem wyjmuje si¢ z
pieca dopiero po jakim$ zgéry (doswiad-
czalnie) okreslonym okresie czasu, liczac
od chwili, gdy kontrolna pastylka zaczeta
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sig topi¢, aby w ten sposéb osiagnaé wla-
Sciwy stopien ’naweglania stapianego ma-
terjalu i nada¢é mu pozadane wlasnosci
mechaniczne, poczem po wyjeciu tygla z
pieca zlewa si¢ plynny materjat do formy
odlewniczej, znajdujacej si¢ z zewnatrz
pieca. _ ' ,

41. Sposéb wedlug zastrz. 40, zna-
mienny tem, Ze okres czasu, ktory ma u-
plynaé od chwili stopienia si¢ kontrolnej
pastylki do wyjecia plynnego materjalu z
pieca, dobiera sig¢ tak, zeby stopiony ma-
terjal wlasnie w momencie wyjmowania z
pieca byl jak najbardziej rzadko-ptyn-
ny, lub zeby jego rzadko - plynno$é je-
szcze wzrastala, gdyz jezeliilo§é¢ pochlonie-
tego wegla jest zbyt wielka, wtedy tempe-
ratura topliwoéci przerabianego materja-
tu znowu wzrasta i ptynno$é jego wskutek
tego zmniejsza sie.

42. Sposéb wedlug zastrz. 35 — 41,
. znamienny tem, Ze za jednem nagrzaniem
pieca stapia’ si¢ réwnocze$nie kilka wsa-
déw lub kilka wsadéw jeden po drugim.

43. Urzadzenie wedlug zastrz. 36 —
42, znamienne tem, ze przez drazek grafi-
towy (37) przechodzi kanal wylewowy
(34, 35) od formy topniczej (32) naze-
wnatrz i tym kanalem splywa stopiony
materjal do lejka (16) formy odlewniczej
(17, 18). .

44, Urzadzenie wedlug zastrz. 43 zna-
mienne tem, ze kanal wylewowy (36), po
stopieniu si¢ kontrolnej pastylki (33), pozo-
staje przez okreslony (do$wiadczalnie)
czas zamkniety, a dopiei'o potem otwiera
si¢ go, np. przebijajac zatyczke.

45, Urzadzenie wedlug zastrz. 1—34,
znamienne tem, Ze sklada si¢ z pionowego
pieca rurowego, z rurg weglowa lub grafi-
‘towa i z takiemiz zaciskami do doprowa-
dzenia pradu, z urzadzenia do spuszcza-
nia plynnego materjatu, znajdujacego sie
w weglowej lub grafitowej plycie zamy-
kajacej piec od dolu i tworzacej jego top-
nisko, przyczem na topnisku tem sklada

si¢ ksztaltki przerabianego materjatu w
ten sposéb, ze pomiedzy ksztaltkami a
§ciang rury cporowej pozcstaje waska
szczelina piescieniowa przez ktéra w cza-
sie stapiania wsadu przepuszcza sig, pod -
stosownem cis$nieniem, prad obojgtnego
lub redukcyjnego gazu (np. wodoru), u-
trudniajacego pochlanianie wegla przez
topiacy si¢ materjal, a zarazem mieszaja-
cego plynny materjal i ewentualnie dzia-
lajacego redukujaco.

46. Urzadzenie wedlug zastrz. 45,
znamienne tem, Ze jezeli w niem mnawet
przerabiany materjal jest juz calkowicie
plynny i zapelni szczeling (46), to wtla-
czany gaz mimo to plynie bezposrednio
wzdluz wewnetrznej $ciany rury oporowej
(39), gdyz ptynny materjal jest tu naj-
rzadszy, wskutek najsilniejszego masyce-

nia weglem i najwyzszej w tem miejscu

temperatury. v

47. Urzadzenie wedlug zastrz. 45 i
46, znamienne tem, ze urzadzenie spusto-
we w niem jest wykonane w postaci za-
tyczki, dzialajacej jako zawér i wykona-
nej z wegla lub grafitu, przyczem zatycz-
ka ta otwiera si¢ do wnetrza pieca i wy-
plywajac na powierzchni¢ plynnego ma-
terjalu otwiera otwér spustowy.

48, Sposéb wedlug zastrz. 45 — 47,
znamienny tem, Ze stopiony juz wsad o-
grzewa si¢ jeszcze przez pewien czas i
przedmuchuje gazem, a dopiero potem wy-
bija sie zatyczke spustowa.

49. Sposoéb wedlug zastrz. 45 — 48,
zZnamienny tem, Ze do obserwacji przebie-
gu procesu wewnatrz pieca umieszcza sig
ponad gérnym, otwartym jego koricem
zwierciadlo, przez ktére obserwuje sie
proces topienia zapomoca optycznego pi-
rometra, lunety. lub przez zaczernione
szklo. _ _ '

50. Urzadzenie wedlug zastrz, 45 —
49, znamienne tem, ze jako topnisko pieca
w niem stuzy -cylindryczna cze$é wykona-
na z wegla lub grafitu i osadzona w gtad.
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kiej, cylindrycznej rurze oporowej, row-
niez z wegla lub grafitu, przyczem w ze-
wnetrznej czeéci tego topniska znajduja sig
kanaly potaczone z komora doprowadza-
jaca gaz do wnetrza pieca.

51. Sposéb wedlug zastrz. 1 — 50,
znamienny tem, Ze jako materjaléw po-
czatkowych mozna stosowaé wylacznie
lub przewaznie inne metale ciezkie lub ich
karbidy, a nie wolfram.

52. Sposob wedlug zastrz. 1 — 51,

znamienny tem, Ze moze mie¢ rowniez za-
stosowanie do wytwarzania materjalow o-
porowych do celow elektrotechniki, jak
np. weglika krzemu, przyczem materjaly
te uzyskuje si¢ w stanie plynnym i formu-
je przez odlewanie.

Gewerkschaft Wallram.
Zastepca: Dr, inz. M, Kryzan,

rzeczn'k patentowy.
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Druk L. Bogustawskiego, Warszawa.
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