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Sposob wytwarzania korundowych kul do mlynéw kulowych i innych
ksztaltek z gestwy za pomocg odlewania

Patent trwa od dnia 26 maja 1962 r.

Przedmiotem wynalazku jest sposéb wytwa-
rzania korundowych kul do miynéw kulowych,
sluzgcych do drobnego przemialu $wardych
materialéw na proszek, oraz wytwarzania in-
nych grubofciennych wyrobéw korundowych
odpornyeh na &cieranie i wysokie temperatury,
za pomocyg odlewania.

Do tej pory, kule korundowe sprowadzane sa
z zagramicy a spos6b ich wytwarzania oparty
byl na: prasowaniu (kule o matej S$rednicy),
wyciskaniu i obrébce mechanicznej oraz odle-
waniu uplastycznionych mieszanek tlenku gli-
nowego, z dodatkami do kilkunastu procent in-
nych skladnik6w mineralnych. W wyniku tych
sposob6w otrzymywane wyroby nie s3 czysto
korundowe, cechuje je znaczna porowato$¢ na
skutek niedostatecznego odgazowania, w zwiagz-

*) Wlasciciel patentu o$wiadczyl, ze twoérca
wynalazku jest mgr inz. Tadeusz Gibas.

ku z tym nie mogg stuzy¢ miedzy innymi do
przemiatu na mokro.

Wad tych nie posiadajg kule i ksztattki wy-
rabiane sposobem wedlug wynalazku, pracuja
one skuteczniej od innych kul ceramicznych,
mniej zanieczyszczaja mielony material i po-
siadajg wiekszg jednorodno$é strukturalng.

Istota sposobu wedlug wynalazku polega na
formowaniu kul o $rednicy 25 — .80 mm lub
innych ksztaltek, z zawiesiny tlenku glinowego
w elektrolicie, czyli tak zwanej gestwy, przez
odlewanie w formach glpsowych suszenie
i spiekanie. )

Gestwe sporzgdza si¢ w ten spos6b, ze hutni-
czy tlenek glinowy w gatunku TGOO wg
PN-57/H-11500 wysoko kalcynowany, poddaje
sie mieleniu na mokro w miynie kulowym
z kulami korundowymi. O$rodkiem przemiatu
jest roztwér wodny 0,1—0,5°¢ kwasu solnego
w ilo$ci 1:1 (wag.) w stosunku do ilo§ci wsadu.



Ozu ‘mielenia 1200 — 50 god¥in. Po zmieleniu
aqstwe poddaje sie odpardwamu L_do wzyskania
gestofci w granicach 1,25—1 75 kgldem' mie-
rzonej areometrem.
Celem rpomdzenia formy, nalezy wykonaé
-weornik kuli, wzglednie innej ksztaltki. Wgor-

nik wykonuje si¢ z mosigdzu, podzielony na

dwie poléwki lgczone na kotkach ustalajgcych,
przy czym obie poléwki posiadaja wystepy -na
wlew i wylew. Poléwke wzornika ustawia’ sie
na plycle szklanej ogranicza metalowg rama

i zalewa gipsem modelowym. Po stwardnieniu -

montuje sie druga polowe kuli i odlewa drugs
czefé formy, stosujac za podstawe uprzednio
wykonang polowe formy ‘Po stwardnieniu
gipsu, forme rozbiera sie i suszy.-

Celem sporzadzenia odlewu. forme montuje
sie z obu poléwek wprowadzajgc w najnizszym
punkcie formy wlew z rurki igielitowej o $red-
nicy okolo 7 mm, a w najwyiszym punkcie
przelew, o frednicy rurki mniejszej od wlewu
0 2—3 mm. Dlugoéé rurek wyprowadzonych
pionowo, winna byé réwna co najmniej dziesie-
ciokrotnej frednicy odlewanej kuli.

Do tak przygotowanej formy wlewa sie ge-

stwe przez wlew tak dlugo, ag przelew zostanie
wypelniony. W miare opadania poziomu cieczy
W rurce przelewu, uzupelniamy zawartosé ge-
stwy. Metoda powyisza zapewnia nalezyte od-
gazowanie wyrobu. ' '

Po wypelieniu formy, odlew suszy sie
w czterech etapach: w formie, krystalizatorze,
na powietrzu i w suszarce. Przed suszeniem
usuwa sie¢, po uplywie okolo 1 godziny, rurki

- wlewu i przelewu oraz w celu sprawdzenia

otwiera sie forme. Nastepnie skladamy ponow-
nie i zostawiamy przez kilkana$cie godzin, ce-
lem powolnego odprowadzenia nadmiaru wil-
goci, poprzez gipsowg forme. Po kilkumastu
godzinach gdy nadmiar wilgoci zostat odpro-

wadzony, wyjmuje sie odlew z formy i przeno-

si do krystalizatora gdzie powinien przebywaé

bez otwierania ‘przez 80 — 150 godzin (w za- -

lemosci od masy). Po uplywie 80 — 100 godzin
krystalizator 'wietrzy sie w odstepach coraz
czestszych. Nastepnie suszy sie odlew na po-
wietrzu. Suszenie na powietrzu powinno trwaé
w zalezno$ci od jego wilgotnoéci i temperatury

60 — 100 godzin. Koficowy etap suszenia prze-

prowadza, si¢ W suszarce, w zakresie tempera-
tur 30 —-110° (150°) C z szybkoicia nie wiekszg
niz 35°C/dobe.

Po wysuszeniu, odlew poddaje sie spiekaniu
w dwu etapach, najpierw spiekaniu wstepne-

‘mu 'w piecu zapewniajgcym wzrost temperatury

z szybkoscia nie wiekszg niz 150°/godz. w za-
kresie temperatur 100 — 1200°C. Spiekanie
wlaéclwe moze odbywaé sm z szybkoéda grza-
nia do 300°C/godz. do wlaéciwej temperatury
spiekania wynoszgcej 1800 — 1850°C z co naj-
mniej dwugodzinnym przetrzymaniem w tej
temperaturze w atmosferze utleniajgcej. Kule
i inme ksztaltki nalezy do spiekania odpowied-
nio zabezpieczy¢é kapslami ceramicznymi i za-
sypka.

Po spieczeniu produkt poddaje sie kontroli
czy nie wystapily pekmiecia i porowato$é, na-
stepnie sprawdza’ sie jego wytrzymaloé i ge-

- stosé.

Zastrzezenie patentowe ‘

Sposéb wytwarzania kul korundowych do mly-
néw kulowych i innych ksztaltek za pomocs
odlewania, znamienny tym, ze formowanie od-
bywa sie z gestwy uzyskanej z przemiatu hut-
niczego tlenku glinowego zawieszonego w
0,1—1%/e-towym roztworze kwasu solnego, zge-
szczonej po zmieleniu przez odparowanie, oraz
ze suszenie odlewbéw odbywa sie czteroetapowo:
w formie, w krystalizatorze, na powietrzu i su-
szarce, oraz ze spiekanie odbywa sie dwustop-
niowo w piecach, w atmosferze utleniajgcej
w temperaturze 100°C do 1200° i 1800 — 1850°C.

Instytut Obrébki
Skrawaniem
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