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Sposób odlewania słali w bloki i płaskie wlewki orazrurzqdzenie
do wykonywania łego sposobu
Paitent trwa od dnia 5 listopada 1957 r.

Przedmiotem wynalazku jest sposób i urzą¬
dzenie do odlewania stali w bloki, płaskie
wlewki i formy przy użyciu gazu chroniącego,
zwłaszcza azotu, który w znacznym stopniu
zmniejsza powierzchniowe utlenianie stali w cza¬
sie odlewania, zwłaszcza stali wysokostopowej
i zawierającej aluminium, przez co obniża do
minimum odpady przy późniejszej obróbce me¬
chanicznej.

Wiadomo, że przy odlewaniu bloków i płas¬
kich wlewków na skutek utleniającego działa¬
nia tlenu z powietrza powstają na górnej po¬
wierzchni pęcherzyki, jamy i zanieczyszczenia
tlenkowe, które po zastygnięciu powodują przy
mechanicznej obróbce duży odpad w postaci
braków albo przy obróbce cieplnej powodują
pękanie odlewu.

Powstaje więc strata materiałowa albo też
należy odlewać bloki z dużym naddatkiem ma¬
teriału. Zjawisko to występuje szczególnie sil¬
nie w blokach o dużej powierzchni na przykład
w płaskich wlewkach, co powoduje przy stalach

wysokostopowych znaczne straty materiałowe
albo zwiększenie nakładów na obróbkę.

Przy stalach zawierających aluminium, zna¬
nych pod nazwą handlową „Sicronia!". które
zawierają do 1,6% Al, tworzą się na skutek
utleniania strumienia w czasie odlewania na
górnej pówierzohiii bloku wydzieliny bogate
w AI2O3, które mogą być tak liczne, że powo¬
dują prawie bez wyjątku bloki o białych po¬
wierzchniach.

Tlenki te są bardzo twarde i trudno obra-
bialne, zwłaszcza wtedy jeśli na skutek silnego
burzenia się kąpieli powstają głębokie rysy.
Ażeby osiągnąć ich usunięcie bez reszty, strata
w postaci wiórów może osiągnąć około 20%
wagi bloku.

W dotychczas znanych sposobach prawie bez
wyjątku do odtleniania lub nawęglania używa¬
no tlenek węgla* dwutlenek węgUa lub gazy bo¬
gate w tlenek węgla, metan lub dnne węglowo¬
dory albo też stosowano gaz z pieca koksow¬
niczego.



Gazy -te wdmuchiwano do kokili w czasie odle¬
wania albo ustawiano pod kadzią naczynie próż¬
niowe, które w czasie odlewania wypełniano ty¬
mi gazami, tak iż gazy były porywane inżekto-
rowo wraz ze strumieniem wlewu.

Grazy mają tę wadę, że mogą zawierać wil¬
goć, parę wodną lub wodór i są trudne do wy¬
suszenia, tak że istnieje obawą wchłonięcia
wodioru przez stal, co jak wiadomo wywołuje
tworzenie się odprysków.

Ażeby usunąć wymienione trudności i popra¬
wić proces odlewania skonstruowano urządze¬
nie i rozwiązano sposób odlewania według wy^
nalazku do wytwarzania. gładkich, .czystych'
i wolnych od rys odlewów p£zy Istaka^h ^wysor
kositopowych i zawierających glin, o powierzch¬
niach wodnych od wydzielin zawiera jących
AI2O3, w- którym to sposobie przy wysokiej tem¬
peraturze odlewania i wstępnego podgrzewania
kokili przez kanały płyty podwlewnicowej o
większym przekroju przepływu osiągnięto więk¬
szą szybkość odlewania i przy jednoczesnym
zastosowaniu redukcyjnego lub obojętnego gazu
ochronnego, suchego i wolnego od wodoru,
zwłaszcza azotu, osiągnięto krótszy czas zetknie^
cia z tlenem lub całkowicie uniknięto stykania
się z tlenem strumienia wlewu lub powierzch¬

ni bloku^,^ .,, ;s ; j ^ %'-t< >_ ^ ;
Obniżono w ten sposób do minimum straty;w^^

postaci wiórów przy późniejszej mechanicznej
obróbce.

Przykładowy, sposób wykonania oraz urzą¬
dzenie według wynalazku uwidoczniono .na ry¬
sunku.

Fig. li 2 przedstawiają 'schematyczne prze¬
prowadzenie sposobu za pomocą urządzenia
przy płaiskich wlewkach lub blokach, przezna¬
czonych do odkuwania. Próby ze stalami za¬
wierającymi glin, na przykład o zawartości
0,12% C, Q,9% Si, 0,3 — 0,4% Mn, 6,0 — fr.5% Cr
i 0,6 — 0,7% Al przy zastosowaniu większych
przekrojów ptrzepływu kanałów płyty podwlew¬
nicowej, jak również wysokiej temperatury odle¬
wania (1450°C) ' sifate ogrzanych kokili, dały
w wyniku wybitnie wiejkszią szybkość odlewania.
W ten sposób osiągnięto skrócenie "czasu styka¬
nia się 'strumienia'wlewu i powierzchni odle¬
wu z tlenem powietrza. Przez to znacznie ogra¬
niczono wydzieliny bogate w AI2O3 na po¬
wierzchni odlewu. Występujące straty podczas
późniejsz-ej obróbki w wiórach można było
obniżyć średnio do 15% wagi bloku. Znaczną
poprawę i obniżkę strat w wiórach na średnio
o 8,6% osiągnięto z trzech zastruganych płas¬

kich wlewków każdy o wadze 3,5 ton w przy¬
padku, gdy płaskie wlewki były odlewane przy
użyciu szotu jako gazu ochronnego. Zastosowa-
,no przy tym syfonowy sposób odlewania płas¬
kich wlewków na płycie. Na krótko przed odle¬
waniem lej odlewniczy i kokile przepłukiwano
i napełniano suchym azotem, jak również przy¬
kryto kokile blachą. Do butli z azotem dołą¬
czono przewód z manometrem i zaworem re¬
gulującym C, którym można regulować dopływ
gazu ochronnego lub przerwać jego dopływ.
Przewód rurowy 2 na końcu jest wygięty w
kształcie pierścienia? o średnicy leja spustowe¬
go. W pierścieniu tym wywiercone są liczne

* otwory 3 o^edipićy około 3 mm, skierowane do
u góry t na ćót Pierścieniowo wygiętą rurę 2 na¬

kłada się w zwykły sposób na lej spustowy pod
kadzią 4 ze spustem 5.

Fo otwarciu zaworu 6 wydmuchuje się azot
tak, że strumień wlewu jest otulony zewsząd
gazem i azot wraz ze strumieniem stali jest
porywany inżektorowo do kokili.

Przy uzyskaniu wymaganej szybkości odlewa¬
nia, która pizy J50 'mm średnicy spustu wanny
dla 3,5-tcnowego płaskiego wlewku bez nad¬
stawki wynosi od 2 do 2 XU minuty, jak rów¬
nież przy \\yżej podanej wysokiej temperaturze
wlewku X kolcjli oraz przy dobrze; i nię>za gru-
;bp ^olakierowan^ch kokilach osiąga się prawie
całkowicie czyste i gładkie powierzchnie, które*
przy późniejasej obróbce mechanicznej dają oko¬
ło 8,5% gtr&t w postaci wióra.

Ten sam sposób daje się również zastosować
przy odlewaniu bloków kówalnych 6. większej
wadze, które edtewa śię bezpośrednio z góry."

W tym przypadku stosuje się przewód i wy¬
gięty w kształcie widelca według górnej śred¬
nicy' nadstawki, do której jest włożony!" Wy¬
wiercone otwory i\ niogą byc skierowane w doł
i w górę albo tyiko \v dół.*

To ostatnie zaleca się przy odlewaniu z lejem,
przy czym lej jest umieszczony możliwie głębo¬
ko w nadstawce, a przewód do wdmuchiwania
gazu ochronnego jest nieco wycięty w dół.

Urządzenie ma tę wyższość, że jest proste
i absolutnie niezawodne, ponieważ kokila przed
procesem odlewania * jest napełniona azotem,
a strumień wlewu jest otulony gazem ochron¬
nym. Również zastosowanie azotu ma tę zaletę,
że wszystkie stale w temperaturze spustu i odle¬
wania pochłania/ja. tylko nieznaczne ilości azo¬
tu.

Analiza odlanego w tan sposób płaskiego
wlewka ze staiii, zawierającej glin o wyżej po-
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danynt ~ składzie; wykazuje średnio 0,013 do
0,02°/o*N2 co dla elektrostali należy uważać ja¬
ko niskie.

Z zastosowaniem azotu związana jest jeszcze
inna korzyść, ponieważ azot powstaje w dużej
ilości jako tani produkt uboczny, który poza
tym nie zawiera and wodoru, ani wilgoci, co mo¬
głoby prowadzić do pochłaniania wodoru przez
stal i przez to do tworzenia się odprysków
(płaitków). ^* * .' %

Zastrzeżenia patentowe

1. Sposób odlewania stali w bloki i płaskiej:
wlewki przez wlewanie do uprzednio ogrza¬
nych i lakierowanych kokili albo form* przy
użyciu gazu ochronnego.' w celu uniknięcia
powstawania pęcherzyków, porów i wydzielin
(wtrąceń) tlenkowych przy,dużych powierzch¬
niach odlewów stali, zwłaszcza wysokositopo-
wej i zawierającej glin, jak również przy
zwiększonym przekroju przepływu kanałów
Płyty podwlewnicowej i przy temperaturze
co najmniej 1450°C, znamienny tym, że w ce¬
lu uzyskania podwyższonejJ prędkości odle¬
wania wdmuchuje ochronny gaz redukujący
albo obojętny, suchy i wolny od wodoru,....
najkorzystniej azot, w celu otrzymania głąd-
kich, czystych powierzchni odlewów, * wol¬
nych od pęknięć, a przy stalach zawierają-'

cych glin — wolnych od wydzielin AI2O3,
przy czym po przepłukaniu i napełnianiu ko-
kili gazem ochronnym zostaje wytworzona
szczelna zasłona gazowa, otaczająca strumień
wlewu, która wyklucza zetknięcie się stru¬
mienia wlewu i powierzchni odlewu z tlenem
powietrza, a na skutek dużej prędkości, odle¬
wania zasłona gazowa zostaje wciągnięta do
kokilL  *.'■

Urządzenie do odlewania stali w bloki i płas¬
kie, wlewki przez wlewanie do uprzednio
ogrzanych i lakierowanych kokili albo form,

'przy użyciu gazu ochronnego w celu unik¬
nięcia pęcherzy, porów i tlenkowych wydzie¬
lin (wtrąceń) przy dużych powierzchniach
odlewów stali, sposobem według zastrz. 1,
znamienne tym, że Wyposażone jest w prze¬
wód {1,2), wygięty pierścieniowo lub w kształ¬
cie wideł, na którego górnej albo dolnej
stronie umieszczone są otworki (3), służące
jako dysze do wytwarzania szczelnej zasłony
gazowej.

VEB Stahlgiesserei
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