POLSKA
RZECZPOSPOLITA
LUDOWA

OPIS PATENTOWY

49993

Patent dodatkowy:
do patentu

Zgloszono:

Pierwszenstwo:

URZAD
PATENTOWY
PRL

16.I11.1963 (P 101 035)

Opublikowano: 13.IX.1965

Kl. 151 2/01

1n

N0k,

MKP

UKD

Lazsedy Pulemon
.r:lnm Motsrsnity Ludom}

BIBLIOTEKA|

ege

Wspoltworecy wynalazku: dr inz. Gustaw Zaborowski, inz. Jan Swierc,
mgr inz, Kazimierz Joszt

Wilasciciel patentu: Zaklady

Matrye

Linotypowych Przedsiebiorstwo

Panstwowe, Katowice (Polska)

Stop na matryce linotypowe
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Dotychezas produkowany stop na matryce li-
notypowe nie zawiera niklu jako dodatku stopo-
wego. Wilasno§ci mechaniczne sg niedostateczne,
a w szczeg6lno$ci odporno$é na: Scieranie, erozje,
sprezysto$é, twardo$é oraz tworzenie sie narostow,
co powoduje krotki okres zywotno$ci matryc li-
notypowych.

Dodatek niklu w ilo$ci 0,3—0,8%0 wagowych po-
woduje rozdrobnienie olowiu w stopie przez co
stopiony metal linotypowy nie powoduje erozji,
nie tworzy narostow metalicznych na cienkich
Sciankach oczka matrycy oraz podnosi warto$¢
ogblnych wtiasnoSci mechanicznych. Stop wedtug
wynalazku przediuzy zywotno$§¢ matryc co naj-
mniej o 100%.

Stop na matryce linotypowe wedlug wynalazku
ma nastepujacy skilad chemiczny wyrazony w pro-
centach wagowych:
miedz Cu 62—64%0, oléw Pb 08—1,2%, nikiel Ni
0,3—0,8%0, zelazo Fe max — 0,10, fosfor P max —
0,010/, antymon Sb max — 0,005°0, bizmut Bi
max — 0,002°0, cynk Zn reszta.

Topienie wsadu prowadzi sie w piecach induk-
cyjnych S$redniej czestotliwo$ci. Jako materialow
wsadowych uzywa sie: miedzi elektrolitycznej, cyn-
ku elektrolitycznego, olowiu hutniczego rafinowa-
nego i niklu elektrolitycznego w postaci czystych
surowcow, stopéw wstepnych oraz w ilo$ci do 30%
wagowych wsadu odpadéw produkcyjnych z tego
stopu.
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Stop odlewa sie ogdlnie znanymi metodami.
Wlewki po odlaniu podgrzewa sie do temperatury
800—900°C i wygrzewa sie w tej temperaturze
przez 2—3 godzin, po czym walcuje na goraco
w temperaturze 700—850°C.

Otrzymane blachy po walcowaniu na gorgco fre-
zuje sie z obu stron. Polwyroby po przerdbce
plastycznej na gorgco wyzarza sie w temperatu-
rze 560—580°C przez 6—8 godzin. Po wyzarzeniu
poddaje sie je trawieniu w 10—15% wodnym roz-
tworze kwasu siarkowego o temperaturze 60°C
przez 0,5 godziny, w celu usniecia tlenkéw, a na-
stepnie walcuje na zimno stosujgc zgniot catkowi-
ty 40—50%0. Ostatni zgniot dla blach o koncowej
grubo$ci w zakresie 0,9—2,0 mm wynosi 45—50%0
dla blach o koncowej grubosci w zakresie 2,05—
—5,5 mm wynosi 35—40%0. Po tej przerobce pla-
stycznej tnie sie je na paski o szeroko$ci 25 £1 mm
wzdiuz kierunku walcowania. Paski po pocieciu
kalibruje sie i odpreza wygrzewajac je w tempe-
raturze 240—260° przez 2 godziny. Obrabiane w ten
spos6b paski posiadajg twardo$¢ 80—95 HRB.

Zastrzezenie patentowe

Stop na matryce linotypowe znamienny tym, ze
ma nastepujacy skiad wyrazony w procentach
wagowych Cu 62—64%; Pb 08—1,2/0; Ni 0,3—
—0,8", Fe max — 0,10°%; P max 0,010%; Sb
max — 0,005, Bi max — 0,002° i reszta Zn,
przy czym suma zanieczyszczen nie przekracza 0,3%o.
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