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Wynalazek niniejszy dotyczy wyrobu
przedmiotów żeliwnych o prostej, trwałej i
niekosztownej konstrukcji oraz zastosowań
tego sposobu.

W skład wynalazku wchodzą również
wyroby wykonane z żeliwa i utwardzane po
uprzedniej ich obróbce. Dotychczas wyroby
podobne wytwarzano zazwyczaj ze stali i
następnie dopiero je hartowano, natomiast
hartowanie żeliwa nie było stosowane, al¬
bowiem dotychczasowe usiłowania w tym
kierunku nie zapewniały jednostajnej twar¬
dości, przyczem wyroby były albo zbyt
twarde, albo też zbyt miękkie, lub wykazy¬
wały zbyt wielkie różnice w jednym lub
dru^kn kierunku.

Wykonywano również żeliwne wyroby
o bardzo twardej powierzchni otrzymywa¬
nej zapomocą odlewania w formach zim¬
nych. Obróbka tych wyrobów kosztowała
jednak zbyt drogo. Zwykłe odlewy z żeli¬
wa szarego anożna obrabiać na obrabiar¬
kach, lecz dla wielu celów wykazują one
niedostateczną wytrzymałość i twardość.
Dotychczas nie wytwarzano masowo wyro¬
bów żeliwnych, które byłyby z początku
obrobione, a następnie utwardzane.

Przedmiot wynalazku niniejszego sta¬
nowią wyroby oraz sposób ich wytwarza¬
nia, według którego przedmioty żeliwne
najpierw obrabia się i szlifuje a następnie
utwardza, w celu uzyskania jednostajnej



jS pożądanej twardości. Wynalazek niniejszy
dotyczy zwłaszcza wyrobu żeliwnych.

0g^flffci (Ł|.zaSąrośfó^;\ żeliwa.islRta w^alażkil" niniejszego polega
przeto na tern, że wyrób żeliwny odlewa
się w formie stałej, następnie wyżarza się
go, dla zmiękczenia twardości powierzch¬
niowej, obrabia i szlifuje z grubsza w od¬
powiednim stopniu, wreszcie utwardza ce¬
lem uczynienia go odpowiednim do zamie¬
rzonego użytku.

Wynalazek wyjaśnia poniższy opis oraz
rysunek, na którym fig. 1 przedstawia wi¬
dok trzpienia zaworowego, według wyna¬
lazku; fig. 2 — takiż widok trzpienia, czę¬
ściowo w przekroju, i fig. 3 — widok zgóry,
czyli rzut poziomy jednej połowy formy do
odlewania trzpieni według wynalazku.

Trzpień 10 posiada główkę 11 oraz we¬
wnętrzny kanał podłużny 12. Wpobliżu
górnego końca kanału tego znajduje się o-
twór 13 na przetyczkę, wprowadzaną do
trzpienia w celu utrzymywania go na miej¬
scu w kadłubie silnika przy wyjmowaniu
wału kciukowego.

Najpraktyczniej trzpień ten odlewać w
trwałej formie, w rodzaju przedstawionej
na fig. 3, która uwidocznia widok poziomy
jednej połówki formy, zaopatrzonej w sze¬
reg wydrążeń 14, z których każde jest prze¬
znaczone do wytworzenia surowego odle¬
wu trzpienia. Wydrążenie 14 jest połączo¬
ne kanalikiem 15 z kanałem głównym 16,
przyczem do nalewania roztopionego żeli¬
wa służą lejki 17. Druga połowa formy wy¬
konana jest zupełnie identycznie.

Do odlewu ulepszonego trzpienia zale¬
ca się żeliwo o składzie następującym:
2,50% do 2,90% krzemu, 0,10% siarki
(najwyżej), 0,42 do 0,48% fosforu, 0,60 do
0,80% manganu, 3,40 do 3,70% węgla,
reszta zaś żelazo, przyczem skład ten mo¬
że się nieco różnić od podanego powyżej.

Żeliwo poddaje się procesowi topienia i
wlewa następnie do formy celem otrzyma¬
nia odlewu. Odlew umieszcza się następnie

w piecu utrzymując go tam w temperatu¬
rze 926° — 955°C w celu pozbawienia go
twardości, poczem pozwala się mu ostygnąć
na powietrzu. W wyniku otrzymują się od¬
lewy miękkie, których twardość według
skali Brinella wynosi mniej niż 228. Gdy¬
by odlewy te nie były poddane wyżarza¬
niu, to powierzchnia ich byłaby twarda, co
utrudniałoby ich obróbkę i czyniło je nie-
praktycznemi. Po ochłodzeniu odlewy ob¬
rabia się i szlifuje zgrubsza, wiercąc rów¬
nież kanał 12 oraz otwór 13.

Po obróbce odlewy umieszcza się w
piecu i ogrzewa do temperatury mniej wię¬
cej 900°C, utrzymując je w tej temperatu¬
rze około 10 minut. Następnie ochładza się
je w oleju przy temperaturze atmosferycz¬
nej, wskutek czego uzyskuje się twardość
odpowiednią do ich przeznaczenia a wyno¬
szącą powyżej 400 jednostek w skali Bri¬
nella. Ponieważ końce i boki tego trzpienia
stanowią powierzchnie łożyskowe, które
powinny gładko (z niezbędnym luzem) po¬
ruszać się w swych łożyskach, przeto po¬
wierzchnie te, po obróbce cieplnej poleru¬
je się bardzo starannie.

W tym przebiegu utwardzania można
poczynić pewne zmiany, nie odchylając się
od zasad niniejszego wynalazku. Tempera¬
tura pieca może się wahać np. w granicach
od 843° do 955°C, czas zaś obróbki ciepl¬
nej, od pięciu do trzydziestu minut.
Zwiększenie czasu lub temperatury podno¬
si twardość, zmniejszenie zaś tych czynni¬
ków daje w wyniku przedmiot bardziej
miękki.

Po uskutecznieniu utwardzania sposo¬
bem powyższym wyrób można pozbawić
naprężeń czyli zmniejszyć jego twardość.
Z pośród zalet wyrobu według wynalazku

niniejszego należy przedewszystkiem wy¬
mienić jego taniość; osiąga się to dzięki
tańszemu sposobowi formowania.

Dalsza korzyść polega na łatwiejszym
wyrobie masowym artykułu oraz na moż¬
ności wytwarzania z żeliwa wyrobów o
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jednakowej wszędzie twardości i nadawa¬
nia im kształtu zapomocą obróbki mecha¬
nicznej.

Wreszcie wynalazek dotyczy sposobu
taniego utwardzania żeliwa, który pozwala
wytwarzać masowo artykuły twarde, dopu¬
szczające jednak ich obróbkę na obrabiar¬
kach.

Zastrzeżenia patentowe.

1. Sposób wyrobu przedmiotów z że¬
liwa, znamienny tern, że odlew surowy od¬
lewa się najpierw w formie zimnej, poczem
odlew ten wyżarza się czyli zmiękcza przed
obróbką i wreszcie utwardza w drodze o-
grzewania i odpuszczania.

2. Sposób według zastrz. 1, znamien¬
ny tern, że po ostatecznem utwardzeniu od¬
lew poddaje się procesowi szlifowania.

3. Sposób według zastrz. 1, znamien¬

ny tern, że odlew wyżarza się w temperatu¬
rze od 843° do 955<C.

4. Odmiana sposobu według zastrz. 1,
znamienna tern, że wyroby nagrzewa się do
temperatury 843° — 955°C, utrzymuje w
tej temperaturze przez czas od pięciu do
trzydziestu minut, a następnie odpuszcza.

5. Sposób według zastrz. 4, znamien¬
ny tern, że nagrzane wyroby odpuszcza się
w oleju o temperaturze otaczającego po¬
wietrza.

6. Sposób według zastrz. 4 — 5, zna¬
mienny tern, że jako materjał do wyrobu
stosuje się żeliwo zawierające: węgla 3,40%
)do 3,70%, krzemu 2,50% do 2,90%, siar¬
ki — 0,10% (najwyżej), fosforu — od 0,42%
do 0,48% i manganu — od 0,60% do 0,80%.

Ford Motor Company Limited.
Zastępca: M. Skrzypkowski,

rzecznik patentowy.
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Fig. 3.

Druk L. Bogusławskiego i Ski, Warszawa.
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