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ZELIWNE REKUPERATORY IGLOWE

1. Wstep

Rekuperatory pozwalajg podgrza¢ powietrze do 400°C przy tempera-
turze spalin nie przekraczajacej 800°C.

Znacznie wyzszy stopien podgrzania powietrza uzyskuje sie przy za-
stosowaniu elementdw grzewczych wykonanych z zeliwa z dodatkiem
okoto 30 % Cr. W takim wypadku temperatura spalin wlotowych docho-
dzi¢ moze do 1050°C. Stosujac zeliwo o nizszej zawartosci chromu (okoto
3 9% mozna uzyska¢ podgrzanie powietrza do 500°C.

Z powyzszego widaé, ze ujemng strong wszystkich rekuperatorow
metalowych jest ograniczona temperatura ich zastosowania.

Rekuperatory ceramiczne moga pracowac¢ przy znacznie wyzszej tem-
peraturze spalin, co pozwala podnie$s¢ temperature podgrzania powietrza
do 900°C.

Odlewy zeliwne rekuperatoréw igtowych o dtugosci 1640 mm (patrz
tablica 1) wykonane przez Zaklad Doswiadczalny Katedry Odlewnictwa
Politechniki Slaskiej, przeznaczone byly jako wymienniki ciepta dla jed-
nej z hut $lgskich.

W tablicy 1 ujeto wymagania techniczne rekuperatoréw. Rys. 1
przedstawia rekuperator iglowy o L = 1640 mm.

Wykonanie partii odlewéw (42 sztuki jako jeden komplet), miato na
celu opracowanie technologii produkcji tych odlewow.

2. Oprzyrzadowanie formierskie

W skiad zespotu modelowego wchodzity:

— model rekuperatora wykonany z drewna z aluminiowymi segmen-
tami igiet zewnetrznej powierzchni rekuperatora, przymocowany-
mi na state,

— skrzynka rdzeniowa z aluminiowymi segmentami wewnetrznej
powierzchni rekuperatora wykonanymi jako luzne.

Podziatu modelu i skrzynki rdzeniowej, dokonano w ptaszczyznie osi

symetrii.
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Podczas préb stwierdzono, ze segmenty igiet skrzynki rdzeniowej
nalezy wykona¢ jako odejmowane. Zmiana konstrukcji skrzynki rdzenio-
wej polegata na podziale tgcznej dtugosci powierzchni igtowej na 13 row-
nych czesci osadzonych luzno w obu potéwkach skrzynki rdzeniowej.

Szkielet rdzenia wykonano ze stalowych rurek 0 15 mm w' ksztalcie
ramy. PoszczegOlne elementy szkieletu byly spawane (rys. 2).

Z uwagi na maty przeSwit miedzy igtami wewnetrznej powierzchni
rekuperatora, szkielet rurowy sptaszczono na grubos$¢ 10 mm.

Gazy z rdzenia odprowadzano przez szkielet, w ktéorym nawiercono
otworki o- 0 3 mm. Na szkielecie dtugosci 1 m, nawiercono okoto 80
otworow.

Wykonanie szkieletu rurkowego zapewnito rdzeniowi wystarczajacg
sztywnos$c¢, ktora jest niezbedna z uwagi na mozliwos$¢ ugiecia sie rdzenia
w formie po jej ztozeniu.

3. Forma odlewnicza

Trudnym zagadnieniem jakie wytonito sie podczas préb, byt dobor
mas formierskich i rdzeniowych.

Wymagania kontroli technicznej, dotyczacej gtadkosci odlewdwl byty
wysoKkie.

Nalezato przygotowac takie masy formierskie, ktére przy maksymal-
nej wytrzymatosci zapewnityby wysoka gtadko$¢ i tatwe oczyszczanie
odlewéw. Przy pierwszych prdébnych odlewach stwierdzono, ze nalezy
zrezygnowac z form suszonych, ktére stawiajg zbyt duzy opo6r kurczgcemu
sie odlewowi i sg powodem licznych peknie¢, szczegdlnie igiet.

Na podstawie tych doswiadczeh, opracowano technologie, wg Kktdrej
formy wykonuje sie na wilgotno z masy o nast. skfadzie:

1) masa uzywana —55%
2) piasek kwarcowy z Krzeszéwka K 50/100 — 30 %
3) pyt wegla kamiennego — 5%
4) glina kaolinitowa 03 — 10%
5) woda — 5%

Wiasnosci masy o powyzszym skiadzie byty nastepujace:
Row = 0,7 kg/cm?
Pw =70 cmé/g. min.
L =71%
Masa rdzeniowa posiadata nast. sktad (wagowo):
1) piasek kwarcowyz Krzeszowka K 50/100 — 84%
2) glina kaolinitowa 03 — 8%
3) dekstryna — 2%
4) mut weglowy — 6%
5) woda — 6%
Wiasnos$ci techniczne masy:
Pw 95 cmd/g. min.
Row = 0,54 kg/cm?2
Rrs 3,95 kg/c2m
L 69 %

Rdzenie suszono w suszarce opalanej koksem w temperaturze 220°C
w ciggu 12 godzin. Stosunkowo duzo uwagi poswiecono ustaleniu najko-
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rzystniejszego potozenia formy podczas zalewania. Przeprowadzono szereg
prob zalewajac formy w roznych potozeniach.

Zalewanie w pozycji lezacej (w pozycji sktadania formy) prowadzito
do powstania niedolewéw" igiet.

Najlepsze rezultaty uzyskano przy potozeniu formy w pozycji poka-
zanej na rys. 3.

Do podparcia rdzenia w formie uzyto podpdrek jednostupkowych
0 powierzchni styku z rdzeniem i formag 30 X 40 mm w iloSci 2 sztuki na
jeden segment igtowy.

Koniecznos$¢ stosowania podpoérek podyktowana byta duza rozpietos-
cig rdzenia i obawg przestawien, zaréwno w czasie skladania jak i zale-
wania. Dobre odpowietrzanie rdzenia zapewniat szkielet wykonany z sta-
lowych rurek.

Gazy wydobywajgce sie z rdzenia poprzez szkielet odprowadzono
znakami rdzennikéw na zewnatrz formy.

Odpowietrzenie formy zapewnity przelewy, nakiucia oraz kanatly na
podziale formy.

Wymiary poszczegbélnych elementéw ukiadu wlewowego byly nast.:

Fw.d. = 9 cm2
Fb.z. =10 cm2
Fw.g. = 11 cm?2 (0 37 mm)

Czas zalewania t = 35 sec.

Spos6b doprowadzenia metalu do formy wyjasnia rys. 3.

Temperatura zeliwa wynosita 1440°C do 1450QC (mierzona pirome-
trem optycznym bez poprawki).

4. Topienie i zalewanie

Topienie zeliwa na rekuperatory iglowe odbywato sie w piecu elek-
trycznym tuwowym pojemnosci 300 kg, o wyprawie zasadowej.
Sredni sktad chemiczny zeliwa wahat sie w granicach:
C% Si% Mn % Cr% P % S%
3,2—33 4,76—4,90 0,69—0,72 2,83—3 0,086—0,11 0,04—0,08

Na rys. 4 przedstawiono mikrostrukture zeliwa na rekuperatory.
Srednie wtasnoéci mechaniczne otrzymanego zeliw'a przedstawiaty sie

nastepujgco:
HBé = 285 kG/mm?2
Rr&r = 16,2 kG/mm?2

Oczyszczanie odlewow przy opisanym doborze mas formierskich nie
nastreczato trudnosci.
Powierzchnia odelwéw byta gltadka bez Sladéw przypaleh.

Tablica 1
Zadany sktad chemiczny Tempera- Brob
; tura pracy roba
c Si Mn Cr P S elementu odbioru
% % % % % % c

préba wodna
3,2—34 37547 05—0,7 253 < 03 <0,1 500 °C C|5én|en|e
atn.






Rys.4* Mikrostruktura zeliwa
rekuperatoréw pcw. x 100



Rys.3« Potozenie forny podczas zalewania
i spos6b doprowadzenia metalu do fornir



