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STRESZCZENIE

W opracowaniu przedstawiono opis wad spowodowanych niewlasciwym
oddzialywaniem no$nikéw wegla blyszczacego w tradycyjnych lepiszczach spoiwach
bentonitowych przemystowych mas formierskich stosowanych do odlewania zeliwa w
tym takze sferoidalnego. Przedstawiono i omoéwiono charakter wad, wyjasniono
mechanizm ich powstawania, podano takze czynniki sprzyjajace ich tworzeniu ponadto
zaprezentowano sposoby zapobiegania podobnym trudno$ciom na przyktadzie odlewow
wykonanych w odlewni GZUT SA w Gliwicach. Wystgpowanie tych jest szczeg6lnie
czgste 1 stad konieczno$é szerokiego przedstawienia tych probleméw pracownikom
przemyshu.

1. ZAKRES I PRZEZNACZENIE OPRACOWANIA

Przedmiotem opracowania sa wady charakteryzujace si¢ zluszczeniami i
lokalnymi zapadnigciami o ksztalcie powierzchniowych ubytkow posiadajacych
tagodne, zowalizowane obrzeza. Dna wad posiadaja rozwinigta powierzchnig, czgsto
takze z charakterystycznym nieco jasniejsza od reszty odlewu barwa i niewielkimi
roéwnomiernie rozproszonymi nakluciami. Posiadaja one posta¢ niewielkich zaglebien
roztozonych blisko siebie i uktadajacych si¢ w pierscien i/lub rozlegtych niskich
zapadnie¢ wraz z wystgpujacymi na obrzezach kruchymi metalowymi lub metalowo
zuzlowymi tuskami, Omawiane wady wystepuja wytacznie na rozlegltych poziomych,
gornych powierzchniach odlewow.
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Na rysunkach 1,2 i 3 pokazano fotografie przyktadowych wad wystgpujacych w
omawianych odlewach

Rys.1 a), b) Przyktady wystepujacych wad odlewniczych na gornych poziomych
powierzchniach odlewow.
Fig. 1. a),b). Examples of casting defects on top horizontal surface of casts.
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2. OPISISTOTY POWSTAWANIA WAD

Wady powstaja na skutek braku spdjnosci miedzy powtoka wegla
btyszczacego a powierzchnia ziaren materiatu formierskiego. Pod pojgciem spojnosci
nalezy rozumie¢ niewielka, ze swej natury, prace adhezji migdzy materiatem weglowym
a materialem formierskim. Wegiel pochodzi z tzw. ,nos$nika wegla btyszczacego”
bedacego szczegdlnie waznym dodatkiem w bentonicie. NajczgSciej przyczyna
wystgpowania omawianych wad jest nadmiar nos$nika Iub tez jego segregacja
grawitacyjna spowodowana np. nawet krotkim transportem [1,2]. W pordéwnaniu do
bentonitu gesto$¢ masy nosnikéw wegla btyszczacego nie przekracza w zasadzie 0,8
g/em® co wyraznie wskazuje na sktonnoé¢ dodatku do umieszczania si¢ w gornej czesci
sktadowanego bentonitu, ktorego ggsto$¢ nasypowa masy siggaé moze nawet wartoSci
2,7 glem’.

Omawiane wady czeSciej moga wystgpowaé w odlewach z zeliwa
sferoidalnego. Obserwuje si¢ ich ujawnianie wraz z wadami utlenienia powierzchni oraz
zagazowaniami i zazuzleniami.

Nosnikami wegla btyszczacego sa zawsze weglowodory w postaci produktow
destylacji ropy naftowej. Najczgsciej sa to odpady termoplastycznych tworzyw
sztucznych: polistyrenow lub poliolefindw, ktore po procesach: selekcjonowania,
mielenia i przesiewania sa adaptowane dla potrzeb wytwarzania mas formierskich i
rdzeniowych.

W kontakcie z cieklym metalem - temperaturach 400+650 °C, w szczegolno$ci
powyzej 650 °C noéniki wegla blyszczacego ulegaja rozktadowi.

W stanie idealnym nastgpuje wydzielania wegla blyszczacego w postaci
krystalicznej o wysokim stopniu rozdrobnienia i dyspersji. Towarzyszy temu redukcyjna
atmosfera. Wegiel wydziela sig¢ tworzac powloke na wszystkich, nawet nieaktywnych
fizyko-chemicznie powierzchniach wneki formy i powierzchniach rdzeni .

Czynnikiem, ktdéry sprzyja oddzielaniu si¢ weglowej powloki od powierzchni
wneki formy jest wysokie ci$nienie gazow, a raczej ich dynamiczne uwalnianie sig.
Powoduje to efekty rozwarstwiania wigkszych partii mikropowlok weglowych od
powierzchni wneki formy lub rdzeni.

Nalezy tutaj wyraznie podkresli¢ istotny wplyw rozkladu ciepta podczas
wypelniania wneki formy cieklym metalem 1 krzepnigcia odlewu. Najbardziej
niebezpieczna powierzchnia wnegki formy narazona na obnizona trwato$¢ weglowej
powloki jest powierzchnia gérna. Rozwarstwienie wystgpujace na granicy rozdzialu
materiatlow — formierskiego/wegglowego jest tym fatwiejsze, im wigksza jest grubo$é
powtoki weglowej. To co istotnie wptywa na wielko$¢ sit spojnosci warstwy weglowej z
osnowa (materialem formierskim)to objgtosciowa wielkos¢ i reaktywnos¢ w funkcji
czasu i temperatury w przestrzeni no$nika wegla blyszczacego. Im bardziej jest on
reaktywny i wigksza jego ilo$¢, tym wigksza sktonno$¢ do tworzenia wad. Zatem,
nastgpuje zbyt szybkie uwalnianie wegla blyszczacego z nos$nika. Z uwagi na gazowe
pochodzenie i osadzanie si¢ weggla na powierzchniach formy, niezwykle waznego
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znaczenia nabiera przepuszczalno$¢ materialu formierskiego. Zalezy ona od wielkosci
takich jak:

o wielko$¢ frakcji glownej,

e warto§¢ wspodtczynnika ksztaltu,

e mineralogiczny sktad ziarnowej osnowy masy formierskie;j.

Wszystkie zalecane dziatania powinny zmierza¢ do zwigkszenia gazowej
przepuszczalno$ci masy formierskiej w calym zakresie temperatur pracy formy.
Wplywaja na to takze czynniki charakteryzujace formierskie lepiszcza. W odniesieniu
do lepiszczy bentonitowych takim czynnikiem jest zawartos¢ wody, ktora w
przypadkach powstawania omawianych wad powinna by¢ radykalnie zmniejszona.
Rozwarstwianie — oddzielanie wegglowej powloki od powierzchni wngki formy moze
nastgpowaé przede wszystkim poprzez dynamiczne oddzialywanie ci$nienia gazow
ekspandujacych nad powierzchnia ciektego metalu. W takich przypadkach oddzielajq si¢
duze czy raczej najwigksze partie powlok weglowych. Czynnikami ulatwiajacymi
powstawanie tego typu wad sa przede wszystkim:

1. Zbyt duza zawarto$¢ nosnikow wegla blyszczacego;

2. Zbyt niska przepuszczalno$¢ masy formierskiej - co wskazuje na zbyt
drobnoziarnista osnowe lub/i za nadto rozwini¢ta jej powierzchnig wlasciwa;

3. Zbyt wysoka reaktywno$¢é nosnika wegla blyszczacego. Efekt jego utleniania
powinien by¢ bardziej rozciagnigty w czasie;

4. Za male predkosci przeplywu metalu w uktadzie zasilania i we wngce formy —
przy wymaganym zachowaniu przeptywu laminarnego;

5. Za niskie temperatury zalewania, co powoduje obnizenie efektu cieplnego
pirolizy jego opodznienie w czasie i utrudnione odprowadzanie gazowych
produktow;

6. Zbyt burzliwy przeptyw metalu we wnegce formy i w ukltadzie zasilania, co
wskazuje na jego niewlasciwa konstrukcje

7. Przy bardzo wydatnych wadach - duzych i rozlegtych zluszczeniach -
czynnikiem zdecydowanie najsilniej oddziatujacymi jest rdznica w
rozszerzalno$ci cieplnej materiatu formierskiego i powloki weglowej;

3. SPOSOBY PRZECIWDZIALANIA POWSTAWANIU ANALIZOWANYCH
WAD

1. Zastosowanie zmniejszonych ilo§ci nosnika wegla blyszczacego.
Gruntowne i intensywne wymieszanie bentonitu przed wytworzeniem
$wiezej masy formierskiej;

2. Poprawienie przepuszczalnosci gazowej masy przez zastosowanie bardziej
gruboziarnistej osnowy, przy mniejszym stopniu rozwinigcia jej
powierzchni;
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3. Wprowadzenie $rodkow utleniajacych. —ich stosowanie jest czynnikiem
najmniej  przewidywalnym, zatem najbardziej ryzykownym @z
wymienionych.

PODSUMOWANIE I UWAGI DLA ODLEWNI

Z uwagi na brak informacji producenta o rodzaju stosowanego nosnika wegla
btyszczacego, wobec tego takze o reaktywnosci i rzeczywistej zawarto$ci wegla
aktywnego - trudno jest okresli¢ podstawe merytoryczna ewentualnej reklamacji.
W szczegdlnosci dotyczy to informacji zapisanych ,,mata czcionka” w dolnej
czeSci pierwszej strony informacji technicznej dotyczacej , Srodka do
wytwarzania wegla blyszczqcego z bentonitem ECOSIL 03578 ”. Nalezy przy tym
podkresli¢ niescistos¢ zamieszczonej informacji . 0t6z nosnik, w przeciwienstwie
do tego co podaje producent, z cata pewnoS$cia nie jest produktem naturalnym (w
odrdznieniu od bentonitu). Uwaga zatem powinna by¢ pomini¢ta w informacji
technicznej dotyczacej ,, Srodka do wytwarzania wegla ...”

Nosniki wegla btyszczacego stanowig dodatki, ktorych ilos¢ wraz z czasem
eksploatacji masy formierskiej ulega systematycznemu zmniejszeniu. Stwarza to
wyrazny problem podczas prob oznaczenia ich udzialu wagowego lub
objetosciowego metodami laboratoryjnymi. Oczekiwana, pozadana ich zawartos$ci
w masie formierskiej moze si¢ zmieniaé od za nadto wysokiej do daleko za
niskiej pod koniec typowego okresu eksploatacji. Nosniki, naleza wobec tego do
wielkosci trudno oznaczalnych i jednoczesnie tatwo podwazalnych we wszelkich
procesach spornych. Nie mniej jednak wydaje sig, ze argumentem
wystarczajacym moze by¢ powtarzalno$¢ jego wlasciwosci fizyko-chemicznych
na przestrzeni co najmniej dwoch dostaw.

INFORMACJA UZUPELNIAJACA

Tylko niektore no$niki posiadaja oczekiwane i pozadane wlasciwosci. W

trakcie pirolizy praktycznie wszystkich no$nikow wegla btyszczacego nastgpuje takze
produkcja wegla amorficznego, bezpostaciowego — sadzy. Taki typ wegla jest
zdecydowanie niepozadany cho¢ wykazuje korzystny uktad napigé powierzchniowych to

jednak nie jest materiatem tak cieplnie jak i mechanicznie wytrzymatym na kierunkach

intensywnego oddawania ciepla. Jedynie krystaliczna struktura utworzona zgodnie z
lokalnymi kierunkami oddawania ciepta zapewnia uzyskanie odlewoéw bez wad
powierzchniowych o poprawnej jakosci powierzchni. Wpltyw sadzy na wlasciwosci
powierzchni odlewdéw — w szczegolnosci jest stosunkowo mato poznany w
przeciwienstwie do drobno krystalicznego i drobno dyspersyjnego wegla btyszczacego.
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6. WSKAZANIA PRAKTYCZNE DLA ODLEWNI

—_—

Homogenizacja spoiwa przed podawaniem do mas formierskich i rdzeniowych
2. Zmniejszenie udzialu bentonitu w masie w przypadku poprawnych wlasciwosci
wytrzymato§ciowych masy. Natomiast w przypadku niekorzystnych wilasciwosci
masy zaleca si¢ dodanie od 15+30% (w stosunku do bentonitu)
wysokojakosciowego spoiwa bentonitowego bez dodatkow nosnika wegla
btyszczacego;

3. Podwyzszenie temperatur zalewania nawet o AT=40 K

4. Odswiezenie masy formierskiej osnowa o wyraznie wigkszej frakcji glownej
przy wspotczynniku ksztattu ziaren wskazujacym na kulisty ich charakter;

5. Poprawienie hydraulicznej gladkoéci profili ukladu zasilania — zmniejszenie

oporow przeptywu. Pozadane dazenie to - maksymalne zwigkszenie predkosci
zalewania wngki formy przy zachowaniu laminarnosci przeptywu.
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ANALYSIS OF CASTING DEFECTS OF WATER PUMP (EN-GJL-250, ¢ 360)
CASINGS MADE OF CAST IRON CAUSING OF BENTONITE LOW
QUALITY.

SUMMARY

In this study description of casting defects causing of wrong interaction of
bright coal carriers in traditional bentonite binders of molding sands using for cast iron
casting as well spheroidal cast iron was presented. There was presented and discussed a
character of defects and explained a mechanism of its arising. There were given the
factors favorable to its arising and ways to prevent the problems like that.
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