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NOWE MOZLIWOSCI ZASTOSOWANIA RDZENI SKORUPOWYCH

1. Wstep

Formy skorupowe znajdujg coraz szersze zastosowanie w przemysle
odlewniczym. Korzysci wvnikai=>ce z zastosowania form i rdzeni z mas
skorupowych jak: wysoka jako$¢ powierzchni odlewow, doktadnos$é wy-
miarowa i niejednokrotnie mniejsze koszty wytwarzania, sktaniajg odlew-
nikow do szukania nowych mozliwos$ci zastosowania tej technologii.

W dotychczasowej praktyce metode formowania skorupowego stosuje
sie do odlewéw o matym ciezarze. Zywica, uzywana jako spoiwo do mie-
szanek na formy skorupowe, w wysokich temperaturach szybko traci
swoje witasnosci wigzgce. Z tego, poWodu czas zalewania form skorupo-
wych jest ograniczony, gdyz po wypaleniu zywicy forma moze ulec zni-
szczeniu jeszcze przed catkowitym skrzepnieciem metalu.

ZespoOt pracownikéw Katedry Odlewnictwa pod kierownictwem doc.
mgra inz. W. Sakwy podjat sie badan nad mozliwos$cig zastosowania rdze-
ni skorupowych do odlewéw' o wiekszych rozmiarach. W porozumieniu
z dyrektorem Fabryki Kottéw i Radiatoré6w w todzi mgrem inz. Polan-
skim przystgpiliSmy do opracowania technologii wykonywania rdzeni
skorupowych do czton6w kotta centralnego ogrzewania.

Rdzen do cztonu kotta c. o. jest przedstawiony na rys. 1. Rdzenie do
w. w. odlewdw wykonuje sie dotychczas z masy o spoiwie olejowym. Ze
wzgledu na niskg wytrzymatos¢ mas olejowych w stanie Swiezym, wyko-
nane rdzenie transportuje sie do suszarni i suszy w rdzennicach metalo-
wych (,,suszkach”). Przy wieloseryjnej produkcji wymagana jest wiec
duza iloS¢ rdzennic, odpowiednio duza powierzchnia skladowania Swie-
zych rdzeni, jak tez odpowiednia ilos¢ suszarn. Mata sztywnos$¢ tych rdze-
ni zmusza do stosowania zbrojenia. Wykonanie zbrojenia jak réwniez
usuniecie go z odlewu wptywa powaznie na zwiekszenie kosztow pro-
dukecji.

Zastgpienie rdzeni z mas olejowych rdzeniami skorupowymi pozwo-
litoby miedzy innymi na: uproszczenie technologii wytwarzania, zmniej-
szenie naktadéw inwestycyjnych, lepsze wykorzystanie powierzchni pro-
dukcyjnej.
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2. Badania wtasne

Do wykonania probnej serii rdzeni uzyto mieszanki skorupowej o na-
stepujacym sktadzie:
1) piasek kwarcowy ptukany K 50/100 — 93 °f
2) zywica fenolowo-formaldehydowa — 7%
W celu zapobiezenia segregacji sktadnikow, do masy dodawano 0,1 %
nafty.

a) Opis wykonania rdzeni skorupowych w catosci.

Dwie potowki rdzennicy (rys. 2) umieszczano na wspornikach i pod-
grzewano od zewnetrznej strony”~palnikami gazowymi.

Po podgrzaniu rdzennicy do ok. 300°C, wewnetrzng jej cze$¢ (robocza)
powlekano olejem silikonowym.

Powlekanie olejem silikonowym utatwia oddzielanie skorupy od
rdzennicy.

Do jednej z potdwek rdzennicy nasypywano mieszanki skorupowej
w ilosci ok. 12 kg. Nastepnie sktadano i skrecano obie potéwki. Skrecone
potowki rdzennicy obracano wokot osi podtuzonej przez 4— 6 min. W cza-
sie obracania rdzennice podgrzewano palnikami gazoWymi.

Obracanie rdzennicy wraz z zawarta w niej mieszankg skorupowg
miato na celu uzyskanie rdzenia pustego wewnatrz.

Préby uzyskania rdzenia w catosci nie powiodty sie, Mieszanka sko-
rupowa Zawarta w rdzennicy nie spiekata sie rownomiernie, co uniemozli-
wito uzyskanie doktadnego ksztattu rdzenia.

b) Opis wykonania rdzeni skorupowych sklejanych z dwu potéwek.

Jedng potdwke rdzennicy podgrzewano jak poprzednio do temp. ok.
300°C. Po uprzednim powleczeniu roboczej czesci rdzennicy olejem siliko-
nowym, nasypywano do niej ok. 5 kg mieszanki skorupowej. Nastepnie
rdzennice podgrzewano od spodu palnikami gazowymi przez 5 min., ce-
lem utwardzenia skorupy. Po;wyjeciu skorupy z rdzennicy szlifowano jej
ptaszczyzne podziatowa i sklejano z druga potéwka rdzenia, wykonang
poprzednio. Wskutek szlifowania powierzchni podziatowych potéwek
uzyskiwano réznice w grubosci rdzenia, dochodzgce do Kilku milimetrow’.
W celu zachowania wymiaréw rdzenia wyeliminowano szlifowanie. Réwng
powierzchnie podziatowag uzyskano przez zastosowanie szablonu pokaza-
nego na rys. 2. Szablon ten naktadano na rdzennice bezposrednio przed
nasypaniem mieszanki skorupowej. Po 30 sek. od chwili nasypania mie-
szanki odwracano rdzennice o 180°, celem usuniecia nadmiaru mieszanki.
Utwardzanie skorupy i sklejanie obu potowek odbywato sie jak poprzed-
nio. Gotowte potéwki rdzenia pokazano na rys. 3. Do sklejania potéwek
rdzenia zastosowano 3 rodzaje klejow, a mianowicie: 1) dekstryny, 2) zy-
wicy fenolowo-formaldehydowej rozpuszczonej w spirytusie i 3) zywicy
mocznikowej z maka pszenng i salmiakiem.
Najlepsze witasnosci wigzace posiada klej Nr 3, o sktadzie:
70 cz. wag. zywicy mocznikowej,
30 cz. wag. maki pszennej,
0,4 cz. wag. salmiaku.

Czas wigzania tego kleju wynosit ok. 10 min.
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Wykonano 3 rodzaje rdzeni skorupow'ych:

1) rdzenie o grubos$ci skorupy ok. 8 mm i ciezarze 10— 11 kg,

2) . . . » 12mm » 15— 16 kg,

3) » » . »  8mm . 9—10 kg,

z dodatkiem ziemi okrzemkowej w ilosci 5%

Dodatek ziemi okrzemkowej do mieszanki skorupowej miat na celu
zmniejszenie przewodnictwa cieplnego skorupy rdzenia, a tym samym
zwiekszenie jej trwatosci po zalaniu formy metalem.

Préby zalewania przeprowadzono w Fabryce Kottéw i Radiatorow
w todzi. Formy wykonywane byty dotychczasowym sposobem. (Dwa
cztony w jednej formie).

Celem zachowania jednakowych warunkéw zalewania, do form wkia-
dano jeden rdzen z masy olejowej i jeden rdzen skorupowy. Czas zalewa-
nia jednej formy (2 cztonéw) wynosit Srednio 15 sek.

W wypadkach zastosowania rdzeni skorupowych o grubosci $cianek
wynoszgacej 8 mm, zbyt czesto zdarzaly sie wypadki przerwania skorupy
rdzenia przez ciekty metal. Stwierdzono, ze bezpos$rednig przyczyng po-
wstawania brakow jest zbyt mata wytrzymatos$¢ rdzenia.

Rdzenie z mieszanki skorupowej z dodatkiem ziemi okrzemkowej
rowniez nie wytrzymywaty ciSnienia metalo-statycznego i tamaty sie
jeszcze przed catkowitym skrzepnieciem metalu w formie. Przy zastoso-
waniu rdzeni skorupowych o grubosci $cianek 12 mm wszystkie proby
wypadly zadawalajgco. Na podstawie zebranych wynikéw mozna stwier-
dzi¢, ze w danym wypadku najodpowiedniejsze sg rdzenie o grubosci
skorupy 12 mm. Rdzenie te wytrzymujg ci$nienie metalostatyczne i bez
obawy powstania brakéw, moga by¢ zastosowane w produkcji.

Zagadnienie zastosowania rdzeni skorupowych przy odlewaniu czto-
noéw kotta c. 0. zostalo rozwigzane na skale techniczng przy produkcji
jednostkowtej lub matoseryjnej.

Zastosowanie tych rdzeni w produkcji masowej lub wielko-seryjnej,
jaka ma miejsce przy wytwarzaniu omawianych odlewéw, wymaga do-
datkowych préb technologicznych i ewentualnych zmian w organizacji
produkcji.

X 3. Whnioski

1. Zastosowanie rdzeni skorupowych do odlewéw cztonéw kotta c. o.
jest mozliwte.

2. Jak wykazaly obliczenia, koszty wykonania rdzeni skorupowych
sg 0 40 -f- 50 % mniejsze od dotychczasowych.

3. Zastosowanie rdzeni skorupowych umozliwia otrzymanie odlewow
0 wiekszej gtadkosci powierzchni.

4. Wprowadzenie rdzeni skorupowych przy produkcji cztonéw kotta
c. 0. pozwoli na lepsze wykorzystanie powierzchni produkcyjnej
(sktadowisko Swiezych rdzeni, powierzchnia przeznaczona do for-
mowania zeber, suszarnie).

5. Zastosowanie rdzeni skorupowych, nie posiadajgcych zbrojenia
umozliwi zmniejszenie iloSci pracownikéw zatrudnionych przy
wykonywaniu rdzeni z mas olejowych (formierze i zalewacze ze-
ber, oczyszczacze).



Rys. J. RdzeA do czlona koita C. 0.

Rys. 2. Rdzennica i szablon

Rys. 3. Rdzen skorupowy



