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Przez odpowiedni dobér materjalu i
ochladzanie gotowych odlewéw z szarego
Zelaza lanego prébowano juz madaé im
strukture, znamienna przewaznie plytko-
wym perlitem przy braku ferrytu (patrz
patent niemiecki Nr 301913).

Dokladne badania wykazaly, ze uzy-
skany wedlug sposobu podanego ponizej
materjal przy zastosowaniu przy jego wy-
robie $cisle okreslonych metod posiada
bardzo wysokie wlasnosci fizyczne i me-
chaniczne. Wynalazek niniejszy podaje
spos6b wytwarzania czeséci z szarego zela-
za lanego o réznym przekroju, ktérych wy-
trzymalo§é na rozciaganie i zginanie, a
przedewszystkiem wytrzymalosé na ude-
rzenia, jest znacznie wyzsza, anizeli zna-
nego dotychczas zelaza lanego, przyczem

otrzymany produkt wedlug skali twardosci
Brinell'a odpowiada twardosci obecnie o-
trzymywanego zelaza lanego o $redniej wy-
trzymalosci.

Zelazo lane o stosunkowo duzej wytrzy-
malosci otrzymywano wprawdzie dotych-
czas, lecz produkt taki posiadat zawsze
mniejsza ciggliwosé i wicksza twardosé
wedtug Brinell'a.

Zasada niniejszego wynalazku jest do-
bér sktadnikéw, wedlug norm przyjetych,
oznaczony na fig. 1 linjg pochyla 1. Suma
sktadnikéw C i Si jest wielkoscia stala i
réwna si¢ czterem procentom. Na fig. 2
przedstawiona jest odnosna linja pochyla
stygniecia, to jest linja, wedlug ktérej po-
winno odbywaé si¢ magrzewanie form dla
réznych grubosci $cianek odlewéw. Linja



ta oznaczona jest na fig. 2 znakiem Ia.
Przy grubosci $cianki = 7 mm, winno sie
podgrzaé forme do 5009, zas przy przekro-
ju 0 90 mm — do 0°. Przy wiekszych prze-
krojach temperature powinno si¢ obnizaé
teoretycznie ponizej zera, czyli forme na-
lezy ochlodzi¢ przed odlewaniem. To o-
chtadzanie, jak i nagrzewanie do 500° i
wyzej przy przekrojach mniejszych, wy-
woluje, rzecz zrozumiala, trudnosci tech-
niczne. Przy malych przekrojach zwieksza
sie dlatego wplyw doboru materjalu w sto-
sunku do wplywu ostygania, dobierajac
sktadniki (C + Si) > 4% dla materjatu
wiecej miekkiego, natomiast przy wiek-
szych przekrojach (C + Si) < 4% dla ma-
terjalu twardszego. Ostateczna granica do-
boru, przy ktérym powstaje miekki metal,
wynosi przy dotychczasowym przebiegu
postepowania C + Si = 4,6%, przyczem
najwieksza zawartos¢ C stanowi 3,5%, na-
tomiast zawartosé Si wynosi najwyzej 1,2%
(linja pochyla 2 fig. 1), poniewaz, jak wia-
domo, zwigkszenie zawartosci Si wplywa
ujemnie ma trwalo$é¢ struktury przy wyz-
szych temperaturach, zachodzacych pod-
czas pracy (cylinder silnika). Ostateczna
granica doboru, przy ktérym powstaje me-
tal twardy, jest zawartosé C w ilosci 2,2%,
aczkolwiek praktyka wykazala, ze dobér
sktadnikéw C + Si = 3,4% (linja pochy-

ta 3 fig. 1) jest wystarczajacym dla
wszystkich przekrojow zwykle stosowa-
nych, -

Przy tych doborach, lezacych pomiedzy

doborami kraficowemi a mormalnemi, tem-

peratura podgrzewania przy malych prze-
krojach moze byé zmmiejszona, przy du-
zyeh za$§ zwigkszona, jak to wynika z linij
pochylych 2a i 3a (fig. 3 i 4).

Wedtug tych doktadnych danych moz-
na okreslié natychmiast, zaleznie od sto-
sowanego doboru skladnikéw lub stopnia
podgrzania, warunki dla odlewéw, ktére
posiadaja rézne przekroje.

Zastrzezenia patentowe,

1. Sposéb wyrobu szarego zelaza la-
nego o duzej wytrzymalosci przy twardo-
sci wedlug skali Brinell’a od 165 do 175,
znamienny tem, Ze przy stalej zawartosci
C + Si~ 4%, formy odlewnicze nagrze-
wa si¢ przed odlewaniem wedlug linji pro-
stej, wedlug ktérej w miare zmniejszania
sig §cianek odlewu od 90 mm do 7 mm na-
grzewanie zwigksza sie¢ od 0° do 500°.

2. Spos6b wedlug zastrz. 1, znamien-
ny tem, Ze przy odlewie przedmiotu o
$ciankach malej grubosci stosuje si¢ dobér,
przy ktérym powstaje bardziej miekki me-
tal ((C + Si)>4%, lecz nie> jak 4,7%) i
odpowiednio mniejsze podgrzewanie for-
my, zas przy grubszych przekrojach odle-
wanych przedmiotéw dobér, przy ktérym
powstaje twardszy metal i wigksze pod-
grzewanie formy.

Firma Heinrich Lanz.
Zastepca: Inz. Cz. Raczynski,

rzecznik patentowy.



Do opisu patentowego Nr 10359.
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Druk L. Boguslawskiego, Warszawa.
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