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Wynalazek dotyczy stopu stali zlewnej
do wyrobu płaszczów kotłowych i wyso¬
koprężnych przewodów rurowych. Do
powyższych części konstrukcyjnych nada¬
je się zwłaszcza stop stali, który, prócz
znanych domieszek oraz prócz co naj¬
mniej 0,3%, a najlepiej ponad 0.6% Cu,
zawiera Ni — 0.2 do 0.6%, Cr — 0.1 do
5%, Mn — 0.4 do 6%, Si — 0.1 do 3%,
V — 0.02 do 2%, Mo — 0.02 do
2%, Co — 0.02 — 3% i Ti — 0.02 do 3%.
Dodatkowe pierwiastki mogą znajdować
się w stali albo pojedynczo, albo po kilka
z nich lub wszystkie razem, jednakowoż w
ostatnich dwóch przypadkach ogólna za¬

wartość domieszek nie powinna przekra¬
czać 10%. Powyższe stale posiadają, co
zwłaszcza jest ważne przy wyrobie pła¬
szczów kotłowych i wysokoprężnych prze¬
wodów rurowych, już w stanie walcowanym
lub znormalizowanym bardzo wysoki sto¬
sunek granicy płynności do wytrzymałości
na rozerwanie, dużą wytrzymałość na
działanie ciepła, doskonałą ciągliwość i
odznaczają się tern, iż dobrze kształtują
się na gorąco. Zwłaszcza w razie dodania
niklu osiąga się już w stanie walcowanym
beznaganną powierzchnię.

Poddając powyższe stale, zawierające
Cu oraz wymienione domieszki, żarzeniu



w granicach od 350 do 7Ó0Ó, osiąga się inne
korzystne właściwości stali, jak np. wła¬
ściwość utwardzania się z wydzielaniem,
niezależnie od tego, czy stal znajduje się
w stanie do walcowania lub do kucia, czy
też później poddaje się je dodatkowo ża¬
rzeniu normującemu.

Na rysunku uwidoczniono zmianę twar¬
dości stali miedzio-niklowej (0,11% C,
0.8% Mn, 0.26% Si, 1.05% Cu, 1.34% Ni)
w zależności od żarzenia w wyżej poda¬
nych granicach temperatur. Widać z tego,
że najpierw następuje wzrost twardości,
który przy przedłużaniu żarzenia ponow¬
nie maleje tak, iż po pewnym czasie osiąga
się twardość początkową. Ten przebieg za¬
chodzi w temperaturach, znajdujących
się przy dolnej granicy wskazanego za¬
kresu, nadzwyczaj powoli, podczas gdy w
wyższych temperaturach odbywa on się co¬
raz szybciej. Przy przekroczeniu tempera¬
tury 700°C nie można już stwierdzić po¬
większenia twardości. Zapomocą wstęp¬
nych prób można wyznaczyć najodpo¬
wiedniejszą temperaturę oraz okres czasu
potrzebny do uzyskania największej twar¬
dości, zależnie od składu stali oraz wymia¬
rów traktowanych przedmiotów.

Niniejszy wynalazek wyzyskuje powyż¬
sze wyniki doświadczalne, mianowicie w
ten sposób, że w zależności od pożądanych
właściwości co do twardości, przerywa się
wyżarzanie z wydzielaniem albo po osią¬
gnięciu największej twardości, albo wyża¬
rzanie prowadzi się tak długo, aż osiągnie
się wytrzymałość początkową, czyli z przed
wyżarzania z wydzielaniem.

Przez przerwanie wyżarzania z wydzie¬
laniem osiąga się w pierwszym przypadku
nadzwyczajny wzrost twardości i wytrzy¬
małości ogólnej, wskutek czego osiąga się
niezwykle wysoki stosunek granicy płyn¬
ności do wytrzymałości na rozerwanie, ja¬
ki dotychczas można było osiągnąć tylko
przy uszlachetnianiu materjału przez nagłe
ochładzanie i ogrzewanie. Ciągliwość two¬

rzywa zmniejsza się oczywiście odpowied¬
nio do powiększenia twardości. Przerwa¬
nie żarzenia z wydzielaniem po osiągnięciu
największej twardości posiada zwłaszcza
znaczenie przy wytwarzaniu walcowanych
rur bez szwu i płaszczów kotłowych, po¬
nieważ walcowanie stali, wytrzymałych w
wyższych temperaturach, jest połączone z
dużemi trudnościami (duże zużycie siły) i
ponadto jest połączone ze stratami wskutek
tworzenia się rys. Stosowanie tego nowego
stopu stali, dającego się utwardzać z wy¬
dzielaniem, do powyższych celów zapewnia
łatwe, wolne od wad walcowanie stosun¬
kowo miękkiego materjału, któremu dopie¬
ro przez opisane żarzenie nadaje się lep¬
sze właściwości wytrzymałościowe.

Następną zaletę stopu stali do wyrobu
płaszczów kotłowych i wysokoprężnych
przewodów rurowych, wynikającą z wyso¬
kiego stosunku granicy płynności do wy¬
trzymałości na rozerwanie przy dużej wy¬
trzymałości ogólnej, stanowi to, że można
zmniejszyć znacznie grubość ścian wyra¬
bianych przedmiotów dzięki opisanym wła¬
ściwościom, wskutek czego zaoszczędza się
materjał oraz, przedewszystkiem, zmniej¬
sza się ciężar przedmiotów. Zmniejszenie
ciężaru przedmiotów ma duże znaczenie,
pomijając nawet zmniejszenie kosztów
przewozu.

Drugi przypadek żarzenia, mianowicie
przedłużanie żarzenia z wydzielaniem aż
do osiągnięcia wytrzymałości pierwotnej,
ma zwłaszcza znaczenie w takich przypad¬
kach, gdy przy średniej wytrzymałości po¬
żądana jest duża granica płynności, a zwła¬
szcza duża ciągliwość. Powyższe żarzenie
różni się zasadniczo od znanego żarzenia
zmiękczającego (Weichgliihung), przy któ-
rem następuje skupianie się perlitu, dzięki
temu, że dodane do żelaza domieszki jed¬
nego lub kilku wymienionych powyżej me¬
tali znajdują się w stanie mocno rozpro¬
szonym, powodującym twardość, przyczem
przy przedłużonem żarzeniu wydzielają się
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one coraz bardziej w postaci skupień kuli¬
stych, wskutek czego żarzenie to nazwać
można żarzeniem z wydzielaniem, w po¬
równaniu ze zwykłem żarzeniem. Wydzie¬
lanie składników stopu w postaci kulistej
powoduje dalszy znacznie większy wzrost
ciągliwości, niż to można osiągnąć przez
zwykłe żarzenie. Następna zasadnicza róż¬
nica polega na tern, że opisane działanie
następuje już w temperaturach, w których
skupianie się perlitu nie może następować,
to znaczy, że nie wywołuje żadnego skutku
w zwykłych stalach, niewykazu jacyeh zdol¬
ności wydzielania.

W temperaturach, znajdujących się
przy dolnej granicy zakresu temperatur od
350 do 550°C, konieczne jest niezwykłe
długotrwałe żarzenie (patrz rysunek),
wskutek czego w celu uproszczenia i pota¬
nienia procesu przeprowadza się żarzenie
z wydzielaniem w górnym zakresie tempe¬
ratur od 550 do 700°C, gdy chodzi o osią¬
gniecie dużej ciągliwości, podczas gdy w
przeciwieństwie do tego korzystnie jest
wyżarzać w dolnym zakresie temperatur,
jeśli żarzenie, w celu osiągnięcia dużej wy¬
trzymałości i twardości, przerywa się po o-
siągnięciu maksymum. Opisany skutek ża¬
rzenia występuje tern silniej, im więcej
ferrytu zawiera stal. Wskutek tego ko¬
rzystnie jest utrzymywać stosunkowo niską
zawartość węgla, możliwie nie przekra¬
czając 0.6%.

W załączonej tabeli przedstawiono wła¬
ściwości stali Cu — Ni; Cu — Mo; Cu —
Co i stali Cu — Ti w stanie znormalizowa¬
nym oraz przy żarzeniu z wydzielaniem, a
mianowicie w stanie, w którym zarówno
wytrzymałość, jak f ciągliwość osiągnęły
maksymum.

Zastrzeżenia patentowe.

1. Stop stalowy do wyrobu płaszczów
kotłowych i wysokoprężnych przewodów
rurowych, znamienny tern, że zawiera co

najmniej 0.3%' miedzi, a najlepiej ponad
0.6% miedzi, oraz jako dalszą domieszkę
jeden lub kilka albo .wszystkie razem z
przytoczonych niżej pierwiastków, jak np.
02%. —6% niklu, 0.02 — 2% molibdenu,
0.02 — 2% wanadu, 0.02 — 3% kobaltu,
0.02 — 3% tytanu, 0.4 — 6% manganu,
0;l — 3% krzemu, 0.1 — 5% chromu, przy-
czem w przypadku stosowania kilku lub
wszystkich wymienionych pierwiastków o-
gólna ich zawartość wynosi najwyżej 10%.

2. Stop według zastrz. 1, znamienny
tern, że prócz miedzi zawiera nikiel, razem
z innemi pierwiastkami lub bez nich, w ilo¬
ści około 0.Z do 6%.

3. Sposób uszlachetniania stopu we¬
dług zastrz. 1 — 2, znamienny tern, że stop
poddaje się wyżarzaniu z wydzielaniem.

4. Sposób według zastrz. 3, znamien¬
ny tern, że żarzenie z- wydzielaniem jest
przerywane* wtedy, gdy- wzrost twardości
względnie wytrzymałości osiągnie maksy¬
mum, dzięki- czemu osiąga się zwiększenie
twardości, wytrzymałości i stosunku grani¬
cy płynności do wytrzymałości na rozerwa¬
nie.

5. Sposób według zastrz. 3 — 4, zna¬
mienny tern, że żarzenie z wydzielaniem
uskutecznia śię tak długo, aż osiągnie się
całkowicie albo prawie całkowicie wytrzy¬
małość pierwotną, dzięki czemu osiąga się
wielką ciągliwość i stosunek granicy płyn¬
ności do wytrzymałości na rozerwanie.

6.^ Sposób według zastrz. 3 — 5, zna¬
mienny tern, że żarzenie z wydzielaniem u-
skutecznia się w zakresie temperatury od
350 do 550°C.

7. Sposób według zastrz. 3 — 6, zna¬
mienny tern, że żarzenie z wydzielaniem
uskutecznia się w zakresie temperatury od
550° do 700°C.

Carl W al Ima nn
Franz Nehl.

Zastępca: Inż. F.Winnicki,
rzecznik patentowy.
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Druk L. Bogusławskiego i Ski, Warszawa.
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