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Wynaiaizek dotyczy sposobu stapiania
wysofeopoiooentawegp żelaiza nakrzemiloine-
go w odlewtnjiatch żeliwa i stali oraz w sta^
lowtniach. Jak wiadomo, żelazo nakrzemio-
me stosuje solę w odlewniach żeliwa dla o-
trzymania odlewu miękkiego, a także w sta¬
lowniach dlai otrzymania gęjsi z> przepisaną
zawartością krzemu. W "tym celu można
utyć diwóch gatunkowi żelaiza nakrzemione-
go, mianowicie żelaiza niakrzeiiiionego z
wielkiego pieca z zawartością 10 — 14%
krzemu, oraz z pieca elektrycznego z zah
wartością do 90% krzemu.

Pierwszy gatunek z powodu sitosunkoiwo
niewielkiej' zaiwiartości1 krzemu jest zdatny
do wspomnianej użytku tylko w pewnych
okneSlornych wiarunkajch; dnu$J wysokopro¬
centowy gałumek można najtomilast staso¬
wać w daleko szerszym zakresie,

Dla stapiania maileiży oczywiście użyć o
w^ele mniej' wysokoprocentowego żelaza
nakrzemionego, niż żelajza, zawierającego
mimiiej krzemu.

Prócz tego w odlewniach nowioczesnych
często zachodzi ipota&ebai użycia* materjału
z większą zawartością krzemu, nit zawar¬
tość krzjemiu jwj żelazife nakrtzicfniofiyin x
wielkiego pieca. PrzedtewSzystlkietn dotyczy
to rozległej dziedziny wytwarzania odle¬
wów:, w wysokim stopniu odpornych na kwa¬
sy. Także w odlewniach siali zdarzają się
często wypaidki, kiedy muszą być przetopio¬
ne większe ilości odpadków, niż to zdarza się
ptt^y dlqtila)wjajnji|u j 'żieHlaiziaJ niakrzemjomiego z
wielkiego pieca.

Powyższe objawy znamię są w odlew¬
nictwie i z tej przyczyny próbowano już
oddawana stosować nOTrttoił żelaza niakryte"



mione^o z* wielkiego pieca miaterjajł;, otrzy¬
mamy z piecal elektrycznego!. Lecz przeko¬
nano się,, żie zastosowanie wysokopjropento-
wego żelazaj nakrzeimiicttitego nie jest tak pro¬
ste i nafsuwa poważne trudbości.

Starano się opanować te trudności roz-
majutemi sposobami, lecz jak dotąd, tylko
z małym wynikiem dodatnim. Sposoby te
były następujące,^

1. Rozidtrobione wysokoprocentowe że¬
lazo nakrzeimilcmie układaj salę w stanie ziim-
nym wi pamwń lub rynnie spustowej i prze¬
puszcza po niem żelazo zwykle, np. z ko-

ipulailą. IŻ^az^,nakraemione jest gatunko-
wqo wiiełe Ifcejlze, niż źelaizio płynne z ko^

*■ pulafca, dlatego wydostaje się ono na po^
wierzchnie kąjpielii i pływał po niej w stanie
silnie nagrzanym. Jeżeli przytem staramy
się przyśpieszyć połączenie żelaza nakrze^
milonego z kąpielą przez zmieszanie wypły-
wiające na powierzchnię części żelaiza na-
krzemiloinego ciągle istykalją isię pjoniownie
z tleniem powietrza i zostają utlenione,, po¬
nieważ flow|iJn)owak^tw1o żielaizia nakrze>mi(oh
nego z tleniem wizmaiga się wraz z pod-
nlięsijenileni /tenup(eriajtiury, i ziamieniiaiją s^ę
na żużel w ilościach, których niestety
mile można zgjóry określić. Pozostałe niespa-
lome żelaizto nakrzemione stapia się z ką¬
pielą płynnego żelaza dopiero po pewnym
czasie.

Z powodu z tern związameglo oziębienia
stopień płynności ostatecznie otrzymanego
żelaiza w chwili wilewiajnia do form lub in-
neigo odlewu jest więc mniej lub więcej nie¬
odpowiedni.

Oto przyczyny, dlaczego dotychczas do
odlewów niie można było stjosicwiaić wysoko¬
procentowego żelaza nakrzemionego mimo
jegb zalet,

2. Jesizcze większe trudności powstają
przy zalstosowiamiu drugiego znanego spo¬
sobu, a1 miattiiowicie przy bezipośredniem
wiprowiadzeniu wysokoprocentowego żelaza
niakrziemiionego do piecal w strefę stapiania.
Pnzedewiszystkiem konieczna do tego prze¬

budowa kopulaka związana jest ze znacZ-
nemi kosztaimi i przerwą w ruchu.

Podczas dodawania wysokoprocentowe¬
go żelajza iiajkrzemionego, w ilości uprzed¬
nio dokładnie odważonej, należy za każ¬
dym razem odłączyć dopływ wdmuchiwa¬
nego powietrza do kopulaka. 0 ile w tych
trudnych warunkach dodane żelazo nakrze-
mlłone stapia się miękko i ścieka pod po¬
włokę żużli, wtedy straty z ipowodu utle¬
niła sią małe. Jeżeli natomiast z jiakłego^
kolwiek powodu ułoży się onoi w kopniaku
niewłaściwie (a( zapobiec temu nie można)
i stapia wolniej, wtenczas znaczna jego
ćięśt spala się,' a zamierzony wynik jest
więcej niż wątpliwy. Dlatego też sposób
ten stoisowano tylko w pojedynczych wy¬
padkach,, a obecnie został on całkowicie za¬
niechany.

3, Proiponjowajnoi także oblewać wysoko¬
procentowe żelazo nakrzemione żelazem
zwykłem, ajżeby uzyskać tym sipoisobem su¬
rowiec, który miożnafby stapiać raicjonalnie
w kopulaku. Droga ta jest ze stanowiska
metalurgicznego z pewnością najlepsza ze
wszystkich znanych. Lecz i tu ujemne stro¬
ny mają znaczną przewaga nad dtodatniemi.

Sposób ten wymaga bowiem znacznych
urządzeń dla wyrobu właiściwych form, do
oblewania żelaza nakrzemionego, specjal¬
nych zarządzeń do przezwyciężenia1 vwy-
pierajnia materjału spowodowanego przy
uąpełnianiu form materjąłem o różnych
ciężarach gatunkowych.

Aktywność wysokoprocentowego żela¬
za nakrzemioneg<> zmniejsza się przytem
w znacznym stopniu z powodu obciążenia
powierzchni warstwą żelaza zwykłego.
Wreszcie wyrób polewanych kawałków
żelaza nakrzemionegb zależy całkowicie
ód dokładności pracy robotnika i z tej
przyczyny, mimo znacznych wydatków, tak
przygotowane żelazo nakrzemione nie za¬
wsze odpowiada przepisanym warunkom.

Podane powyżej sposoby nie usunęły
trudności, połączonych z przeróbką wysokó-
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procentowego żelaza nakrzemionego i z tej
przyczyny nie stosowano tego gatunku
żelaza w odlewniach i tern podobnych za-
ktaidaich w takich rozmiarach, w jakich jest
to pożądanem ze względu nai jego wartość
metajlu^giczoią jako właściwego ciała krze-
mcnośnego.

Powodem, że dotychczas proponowane
próby zawiodły, jest to, że przy przetapia¬
niu wyisokoprocentow;ego żelaza nakrze-
miomego nie uiwizględniiooo dostatecznie jego
chemicznych, metalurgicznych i fizycznych
własności.

W te} tak trudnej dziedzinie można by¬
ło zaprowadzić zasadnicze zmiany na lep¬
sze dopiero wtedy, gdy udało się wysoko¬
procentowe żelazo nakrzemione związać
cementem na poręczne, dokładnie dozowa¬
ne kształtki lub pakiety, a tern samem
doprowadzić do sitan/u, iwi którym uwzględ¬
nione są wszystkie warunki, potrzebne do
racjonalnego stapiania.

Wynalazek niniejszy ma na celu umoż¬
liwić jak najszersze zastosowanie tak
przygotowanego! żelaza nakrzemionego w
odlewniach żelaza i stali oraz stalowniach.

Sposób polega na tern, że kształtki lub pa¬
kiety żelaza nakrziemnionego miesza się z
inmemi składnikami ładunku, np, z surow¬
cem żelaznym, łomem żeliwnym, obcinka¬
mi, stalą i t d, a następnie stapia cały ła¬
dunek zwykłą dirogą. Tym sposobem cała
zawartość krzemu w kształtkach przecho¬
dzi do ładunków z tym skutkiem, że np. w
odlewniach można z miernego surowca u-
zyskać miękkie odlewy o najcieńszych
ścianach,, zupełnie wiolne od szkodliwych
napięć wewnętrznych w materjale. Także
w odlewniach stali i sitolowiniach sposób ten
upraszcza zastosowanie /wysokoprocento¬
wego żelaza naktrzemioneigp.

Wprawdzie proponowano już brykieto-
wiać łamliwe żelazo nakrzemione, ażeby
móc dodawać go w stanie stałym do żelaza
zwykłego. Lecz proponując to, nie uświa¬
domiono sobie, że brykietowamie nietylko
łamliwego żelaza nakrzemionego może być

korzystne, aj tern mniej, że użycie jako spoU
wia cementu i brykietowjatniije w kształtki
lub pakiety umożliwi zastosowanie tego ga¬
tunku żelaza w odlewniach i stalowniach
do celów podanych powyżej. Dopiero bo¬
wiem po dodaniu kształtek z żelaza na¬
krzemionego, zbrykietowanych zapomocą
cementu, czyli zapomocą na wysokie tem¬
peratury odpornego związku wapniowego,
do innych składników ładunku kopniaka i
stopieniu go, przekonano się, jak ważne i
korzystne daje to wyniki techniczne.

Tak niespodziewane wyniki spowodo¬
wane isą według spostrzeżeń wynalazcy
tern, że cement portlandzki staje się w po¬
łączeniu z żelazem nakrzemionem więcej
odpornym na ogień, niż cement naturalny.
Objaw; ten tłomaczy się prawdopodobnie
związkami chemicznemi cementu z żelazem
nakrzemionem.

Nie mogąc z natury rzeczy obserwować
tworzenia się tych związków, nie można
też podać na razie nic konkretnego o ich
charakterze. Stwierdzono w każdym razie,
że cement Jest przy opadaniu w piecu do¬
statecznie odporny na, ogień i że stapia się
dopiero we właściwej strefie stapiania.

Wobec tegoi żelazo nakrzemione, aż do
dojścia do tej- strefy, jest całkowicie zabez¬
pieczone osłoną cementową od spalania i
zżużlania. W strefie stapiania natomiast
stapiał isoię natychmialst i przechodzi do ką¬
pieli żelaznej, nie ulegając utlenieniu.

Zastrzeżenie patentowe.

Sposób stapiania wysokoprocentowego
żelaza nakrzemionego z innemi składnika¬
mi ładunku pieca! w odlewniach' żelaza i
stali oraz stalowniach, znamienny tern, że
żelazo to dodaje się doi ładunku w postaci
kształtek lub pakietów, spojonych zapo¬
mocą cementu.

Maschinenfabrik Esslingen.
Zastępca: Cz, Raczyński,

rzecznik' patentowy.
Druk L. Bogusławskiego. Warszawa.
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