Krzysztof Rutkowski

zasady racjonalnego doboru tworzyw na odlewy

Streszczenie

Mimo decydujgacego wplywu rodzaju materiatu na Jako$¢, koszty produ-
kcji oraz efekty eksploatacji wyrobéw, problem specyfikacji tworzyw na od-
lewy nie zostat do tej pory $ci$le i naukowo opracowany i rozwigzywany
jest dorywczo w nie zawsze wiasciwy sposéb. Racjonalng metodg doboru oraz
kryterium oceny przydatnosci materiatbw na odlewy powinna by¢ zasada ma-
ksymalnego efektu, a wiec Jakos$ci i zywotnos$ci eksploatacyjnej odlewodw,
przy minimalnych naktadach, tj. kosztach ich produkcji i eksploatacji.
W zwigzku z tym postepowanie majace na celu specyfikacje, powinno uwzgle-
dnia¢ wszystkie czynniki decydujace w tym wzgledzie i sktadaé¢ sie z na-
stepujacych, kolejnych elementéw: okres$lenie warunkéw i wymagat¢ eksploa-
tacyjnych, okredlenie kryteriow oceny przydatno$ci tworzywa w w/w warun-
kach, eliminacja tworzyw speiniajgcych w/w kryteria, okreslenie kosztéw
przerobki tworzyw na odlewy, wg réznych technologii, wybor najkorzystniej-
szego wariantu "materiat-technologia™ .

Podano schematy, wzory i przyktady, dowodzgce, ze postepowanie we-
dtug w/w zasad Jest mozliwe do przeprowadzenia w sposéb stosunkowo pro-

sty i daje doskonate rezultaty.
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1. Znaczenie, zastosowanie, zuzycie, zasoby oraz konieczno$¢ oszcze-

dzania metali w odlewnictwie

1.1. Znaczenie metali

Metale od niepamietnych czaséw stanowig podstawowe tworzywo konstru-
kcyjne cywilizacji ludzkiej. O wczesnym zastosowaniu i podstawowej roli
Jaka odegraty metale w gospodarce cztowieka zadecydowaly poczatkowo ich
wyjatkowo przydatne wtasnoséci uzytkowe i technologiczne, a w wielu przy-
padkach réwniez stosunkowo duza ich dostepno$é i tatwosé otrzymywania. Do
najwazniejszych wtasnosci uzytkowych, nadajacych metalom tak duze znacze-
nie praktyczne, zaliczy¢ nalezy w pierwszym rzedzie odporno$¢ na dziata-
nie réznego rodzaju i kombinacji sit oraz czynnikéw fizyko-chemicznych i
zwigzang z tym wybitng zywotno$¢ wyrobéw metalowych oraz coraz czesciej
i szerzej ostatnio wykorzystywane specyficzne witasnosci elektro-magne-
tyczne.

Da najwazniejszych wtasnoséci technologicznych, nalezy zaliczy¢ zdol-
no$¢ metali do tworzenia olbrzymiej iloéci réznorodnych stopéw oraz po-
datno$¢ na réznego rodzaju metody ksztattowania i przerdbki, a zwlaszcza

odlewania.
1.2. Eksploatacja i zastosowanie

Eksploatacja tworzyw metalowych ograniczona pierwotnie do metali
szlachetnych /Au, Ag/, nastepnie do ich stopéw oraz do metali i stopow
potszlachetnych /Cu/, jeszcze pdézniej do metali i stopédw nlskotopliwych
/Sn, Pb, Sb, Zn/, rozprzestrzeniata sie w miare postepu nauk i technik
metalurgicznych kolejno na zelazo i inne metale wysokotopllwe oraz ich
stopy /Ni, Cr, Mn, V;, W, M itp./, metale wybitnie aktywne i ich stopy
zwane tez lekkimi /Al, Mg, Ti/, metale i stopy grupy tzw. ziem rzadkich

lid ., obejmujgc obecnie wszystkie rodzaje metali 1 ogromng ilo$§¢ ich sto-
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p<bat a nawet wiele stopdw metali z niemetalicznymi pierwiastkami. Zasto-
sowanie tworzyw metalowych ograniczone poczatkowo przez diugi ozas do wy-
robu ozdéb, broni i narzedzi, rozprzestrzeniato sie stopniowo na coraz to
wiekszg ilo§¢ roznorodnych urzadzen, maszyn, a nawet konstrukcji budowla-
nych, obejmujace obecnie wszystkie niemal wyroby i dziedziny dziatalnosci

cztowieka.

1.3. Zapotrzebowanie, zuzycie i przeznaczenie

Konsekwentnym nastepstwem rozwoju cywilizacji, a zwtaszcza wtasciwej
ostatnim czasom rewolucji spotecznej, politycznej, kulturalnej, technicz-
nej i ekonomicznej i zwigzanej z tym eksplozji demograficznej,jest rownie

Intensywny wzrost zapotrzebowania na cechujgce sie duzg zywotnos$cig wy-

roby przemystowe, gtdwnie maszyny, pojazdy i urzadzenia oraz niezbedne
do ich produkcji wysokojako$ciowe tworzywa, w tym réwniez metale i ioh
stopy, w wielu przypadkach niezastgpione pod wzgledem wtasciwosci i moz-

liwosci eksploatacyjnych. Wzrost zuzycia metali Jest tak $cisle zwigzany
z postepem nauki 1 techniki, przemystu 1 stopy Zzyciowej spoteczenstw, ze
wielko§¢ zuzycia tych metali przypadajgca na gtowe ludnosci stanowi pod-
stawowe Kryterium oceny stopnia cywilizacji i rozwoju gospodarczo-kuttu-

ralnego poszczeg6lnych krajow.
1.4. Zasoby, deficyt i konieczno$¢ oszczedzania

Dysproporcje miedzy szybkim tempem rozwoju przemystu elektro-maszy-
nowego i zwigzanego z tym zapotrzebowania z jednej strony, oraz ograni-
czong zasobowos$cig z46z, znacznie wolniejszym rozwojem kopalnictwa i hut-
nictwa i zwigzang z tym wielkos$cig zapaséw 1 dostaw z drugiej strony,
stwarzaja szybko pogiebiajacy sie ogélno—Swiatowy deficyt tych metali i
systematyczny, szybki wzrost ich oen. Problem ten Jest tak powazny,ze ce-

lem jego rozwigzania, wzglednie tylko ztagodzenia, podejmuje sie w wle-
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kszos$ci krajow $wiata bardzo powazne prace naukowo-badawcze oraz daleko-

Idace kompleksowe udoskonalenia i zmiany techniczno-organizacyjne, majace

na celu zaréwno zwiekszenie dostaw jak i ograniczenie zuzycia metali. Do

przedsiewzie¢ tych naleza: intensyflisieja kopalnictwa z46z dotychczaso-

wych, Intensyflkaoja poszukiwan zt6z nowych 1 eksploatacji niewykorzysty-
wanych do tej pory zt6z ubozszych, intensyfikacja hutnictwa i eksploata-
cja surowcow wtornych, udoskonalenia obrotu i gospodarki zapasami i wresz-
cie racjonalizacja uzytkowania wyrobéw i proceséw technologicznych wy-
twarzania. Mimo tych staran i znacznych nieraz efektéw uzyskiwanych na

poszczeg6lnych odcinkach, problem deficytu metali w wiekszos$ci krajéw, a

miedzy innymi w Polsce systematycznie sie zaostrza i musi by¢ ostatecz-
nie rozwigzywany na drodze Importu znacznych nieraz ilo$ci tych metali,co
wobeo wysokiej ich ceny stanowi bardzo powazne dewizowo obcigzenie 1 zde-
cydowanie ujemnie odbija sie na gospodarce kraju.

Jak wynika z przytoczonych uprzednio krétkich ale znamiennych infor-
macji, wzrost zuzycia metali jest nieuchronng konsekwencjg postepu i roz-
woju cywilizacyjnego, to tez nie mozna ani nie nalezy go ograniczy¢ w spo-
s6b nieprzemyslany, jednakze ze wzgledu na deficyt, koniecznosciag
aby zuzycie

i celem

dobrze gospodarujgcego sie spoteczenstwa powinno byé dazenie,
to byto jaknajbardziej racjonalne, efektywne i oszczedno, tj. celowe,opta-

calne i potgczone z maksymalnym wykorzystaniem, czyli maksymalnym uzys-

kiem i minimalnymi stratami.

i.0. Podstawowe czynniki decydujace o wielkos$ci zuzycia i mozliwos-

ciach oszczednos$ci metali w odlewnictwie

Udziat odlewéw w sumie zuzycia metali Jest tak powazny, ze akcja

oszczedzania tych' metali w przemysle odlewniczym jest specjalnie celowa
i wazna dla gospodarki krajowej. Podstawowe aspekty akcji, majgcej na ce-

lu racjonalne zmniejszenie zuzycia metali w odlewnictwie, sprowadzajg sie¢
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do:
1/ racjonalnego projektowania konstrukcji odlewdéw
2/ racjonalnego doboru tworzyw
3/ racjonalnego doboru technologii odlewniczej.
Wwarunkach bogactwa mozliwos$ci wspoétczesnej techniki i nauki w zakresie

w/w problematyki decyzje produkcyjne uwzgledniajgce w maksymalnym stop-
niu mozliwoséci ograniczania, a zarazem oszczedno$ci zuzycia metali w od-
lewnictwie muszg by¢ podejmowane na drodze optymalizacji mozliwych warian-
tdw rozwigzac, przy zastosowaniu jako kryterium wyboru, minimalnego zu-
zycia tych metali w kolejnosci ich deficytowosdci, czyli wartosci jedno-
stkowych naktadéw materiatowych. Okreélajagc bezwzgledna wielko$¢ zuzycia
metalu w produkcji odlewéw / ~ »z/, Jako jego ilo$¢ niezbedng do utworze-
nia /£ p/ wyrobéw oraz pokrycia zwigzanych z tym, nieuniknionych strat
/£ s/x/, wzorem:

Ntz o =Mp+”7-s kg z1"
oraz okres$lajac wzglednag wielko$¢ tego zuzycia przypadajgcg na jednostke
ciezaru odlewéw, czyli tzw. norme zuzycia metalu wzorem:

N »-— - =i+ m— kg/kg odlewu 121
£ P * »
wielko$é¢ wspomnianego kryterium - wskaznika okres$lajgcego wartos¢ jedno-

stkowych naktadéw materiatowych w produkcji odlewéw wyrazi¢ mozna wzorem:

< 5/
X=N,C=/i+ ~n-2/C zt/kg odlewu 131
€p
gdzie: C - oena jednostkowa metalu w zt/kg.

Czynniki decydujgoe o wielko$ci produkcji /p/, strat 1 naddatkéw materia-
tu /s/ oraz cena materiatu /C/, zalezg w znacznej mierze od rodzaju two-

rzywa wytypowanego przez konstruktora-projektanta odlewdw.

s - oznacza sume strat technologicznych i naddatkéw obrdbczych
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2. Zasady racjonalnej specyfikacji tworzyw do produkcji odlewéw

Mimo wielkiego znaczenia tak dla przemystu odlewniczego, Jak 1 dla
catoksztattu gospodarki narodowej, problem racjonalnego doboru tworzyw do
produkcji odlewéw w ogd6lnosci, a deficytowych odlewéw z metali niezelaz-
nych w szczegd6lnosci nie doczekat sie do tej pory $cistego - metodycznego
opracowania i rozwigzywany jest kazdorazowo 1 dorywczo w spos6b nie zaw-
sze wtasciwy, a czesto nawet na drodze czysto administracyjnej.

U ostatnich czasach popularna stata sie metoda oszczednos$ci metali,
realizowana drogg szerokiego stosowania tzw. stopéw zamiennych, polegaja-
ca na zastepowaniu tradycyjnie stosowanych stopéw innymi tworzywami tan-
szymi, przy czym brane sg tutaj pod uwage nie tylko mniej deficytowej sto-
py tych samych co do tej pory metali, lecz réwniez stopy catkowicie od-
mienne, a nawet tworzywa niemetaliczne. Stuszna ta idea daje dobre rezul-
taty, jezeli jest racjonalnie stosowana, tzn. wdéwczas, gdy tworzywa za-
mienne sg nie tylko tansze od zastepowanych, ale przy tym co najmniej ja-
kosciowe réwnorzedne lub nawet lepsze, na oo sktada sie catly szereg spe-
cyficznych witasnosci obu tworzyw i warunkéw ich przysziej eksploatacji.
Wwyniku tego, racjonalny dobér, czyli specyfikacja eksploatacyjna two-
rzyw, jest problemem ztozonym i skomplikowanym, wymagajacym uwzglednienia
wielu czynnikéw 1 réznorodnych Informacji oraz ich wtasciwej Interpreta-
cji. Postepowanie majace na celu racjonalng specyfikacje tworzywa, uwzgle-
dniajace wszystkie aspekty zagadnienia powinno mle¢ charakter kompleksowy

i sktada¢ sie z szeregu kolejnych etapéw.
2.1. Zatozenia, warunki i wymagania eksploatacyjne

Pierwszym etapem, a zarazem podstawg dziatania w tym wzglednie jest
§ciste sprecyzowanie i gruntowna znajomo$¢ warunkd» pracy tworzywa w po-
staci projektowanego odlewu i wynikajgcych stagd wymagan eksploatacyjnych,

a wiec Informacji na temat jego ksztattu, wymiaréw 1 warunkéw pracy. Dane
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te okre$lone by¢ muszg $cisle, liczbowo, mozliwie w formie prostych i zna-
nych wskaznikéw 1 poje¢ reprezentujacych stopien nasilenia wchodzacych w
gre fizykochemicznych czynnikéw niszczgcych. Sprecyzowanie tego stopnia
w sposdb $cisty i poréwnywalny z danymi literatury, sprawia szczegdlnag
trudno$¢ praktyczng. Ze wzgledu na wielkg ilo$¢ i réznorodnosc mogacych
wchodzi¢ w gre czynnikéw, a jeszcze wiekszg ilo§¢ mozliwych ich kombina-
cji, okreslenie tych warunkéw Jako sumy wplywu poszczegélnych czynnikow
jest rzecza bardzo trudna, nie mniej Jednak konieczng 1 majacg kardynalne
znaczenie dla trafnosci podjetych decyzji.

Na podstawie tych informacji powstaje zespdt wymagan-zatozen eksplo-

atacyjnych, ktérym odpowiada¢ powinno poszukiwane tworzywo.
2.2. Kryteria oceny przydatnosci

Drugim elementem doboru jest sprecyzowanie kryteriow oceny, tj. wy-
magan-wskaznikéw, sprawdzajacych przydatno$¢ tworzywa do pracy w zatozo-
nych warunkach. Jest to rowniez problem do tej pory nie ustalony w sposéb
§cisty ze strony naukowej i rozwigzywany zazwyczaj na podstawie doswiad-
czenia. Pomocg w doborze odpowiednich kryteriow dla poszczegdélnych warun-
kéw pracy moze stuzy¢ schemat podany w tablicy 1.

Schemat ten przestawia tylko sytuacje proste, w ktéorych decydujaca
role odgrywa tylko jeden z czynnikéw niszczgcych, moze by¢ jednak pomoca
w opracowaniu podobnych schematéw wiecej ztozonych uwzgledniajgcych kom-
binacje réwnoczesnego wpltywu kilku prostych czynnikéw.

W takich przypadkach ilo$¢ kryteriow oceny musi by¢ odpowiednio wie-

ksza.
2.3. Selekcja tworzyw

Trzecim elementem doboru jest selekcja tworzyw spetniajgcych uprzed-

nio sprecyzowane wymagania. Przeprowadza sie jg na drodze pordéwnania wtas-
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uosci poszczeg6lnych tworzy«, ustalonych empirycznie 1 w warunkach stanc
darmowych, z wymaganiami przysztych warunkéw pracy wyrobu, okreslonych
zatozeniami eksploatacyjnymi i kryteriami ich oceny.

Tablica 1

Schemat precyzowania wymagan eksploatacyjnych 1 zwigzanych z tym Kkryte-
riow oceny Jakoéci odlewéw, na podstawie warunkéw pracy 1 zwigzanych z
tym czynnikéw niszczgcych

Wymagania eksplo- Kryteria oceny

tp. Czynniki niszczace atacyjna Jakosci
A Obciazenia mechaniczne Wysokie wtasnosci Poszczegélne wias-
/log6lnie/ mechaniczne nos$ci mechaniczne
g Cisnienie hydrauliczne Euza zwartos¢ Szczelno$¢, ciezar
i pneumatyczne struktury wiasciwy
c Ocieranie Eoore wtasnosdci Wspotczynnik tar-
tozyskowe cia, ubytki masy
Zmiany temperatury Stabilno$¢ wilas- Stabilno$¢ poszcze-
1} nosci mechanicz- gélnych wiasnosci
nych przy zmianie tem-
peratury
Przeptyw pradu Wysokie przewod- Przewodnos$¢ lub
E elektrycznego nictwo elektrycz- oporno$¢ wtasciwa
ne i cieplne
Korozja /og6lnie/ iluza odpornos¢ Ubytki masy, giebo-
F chemiczna ko$¢ nzieréw

Przyktad stosowania schematu w ztozonych przypadkach praktycznych:

1/ ¢ruby okretowe - a+C+F 3/ Armatura chemiczna - B+F
"/ Ttoki silnikéw spalinowych —A+B+C+lI 4/ ktozyska przewodzace prad
C+li+F

Przeprowadzenie tego rodzaju poréwnali nastrecza z zasady powazne kio-
poty, zc wzgledu na trudno$é utozsamiania warunkéw praktycznych ze stan-
dardowymi warunkami stosowanymi przy ustaleniu wskaznikéw Jakos$ci anali-
zowanych tworzyw. Czesto brak Jest réwniez odpowiednich informacji na
temat interesujgcych wskaznikéw Jakos$ci tworzyw, wzglednie sg one zbyt
3zczup”, niekompletne lub tez nie obejmujg interesujgcych zakreséw i

wymagajg ekstra —wzglednie interpelacji. Z tych wzgledéw w wielu przy—
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padkach bierze sie pod uwage tylko niektére, z wazniejszych  wskaznikéw
Jakos$ci tworzyw.

?ego rodzaju porbéwnanie prowadzi na og6t do wyboju szeregu tworzyw
réznigcyoh sie stopniem przydatnos$ci w stosunku do zatozen eksploata-
cyjnych. Stopien ten wyraza¢ sie moze jednym lub wielu wskaznikami. Naj-
korzystniej Jest, gdy mozna go wyrazi¢ zywotnoscig wyrobu w danyoh  wa-

runkach pracy.
2.4. Kalkulacja kosztéw produkoji

Czwartym elementem specyfikacji tworzyw jest okresSlenie sumy  bez-
posrednich kosztéw produkcji zwigzanych z zastosowaniem w produkcji da-
nego wyrobu z wytypowanych uprzednio najkorzystniejszych tworzyw i opty-
malnej dla kazdego z nich technologii przer6bki.

Problem ten wymaga gruntownej znajomos$ci wtasciwosci technologicz-
nych danego tworzywa 1 jego metod przerdbki oraz znajomos$ci wielkos$ci zu-
zycia i cen jednostkowych poszczeg6lnych nakiadéw produkcyjnych, co znéw

wigze sie z zagadnieniem normowania zuzycia nakltadéw 1 kosztéw produkcji.

t
2.5. Optymalizacja mariante ina

Pigtym i ostatnim etapem s, -yfikacji jest wybér najkorzystniej-
szych wariantéw produkcji wyrobu z poszczegélnych tworzyw przy zatoze-
niu kryterium oceny w postaci ilorazu

O
gdzie: E - efekt uzyskany w wyniku zastosowania danego tworzywa,
X - koszty zwigzane z uzyskaniem w/w efektu, przypadajagce na Jed-
nostke objetos$ci wyrobu.
W ielko$¢ E wyraza¢ najlepiej Jako zywotno$¢ eksploatacyjng wyrobu w jed-
nostkach czasu, wzglednie przy pomocy wskaznikéw jakosci proporcjonal-

nych do tej zywotnos$ci, wyrazonych w jednostkach naturalnych /np. w
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kG/tnmz, ubytki masy « g/m3 Itp./.

W przypadkach ztozonych, gdy zatozenia eksploatacyjne 1 kryteria
oceny wyrazone sa kilkoma wskaznikami /patrz uwaga do tablioy 1/ woéwczas
wielkos¢ efektu eksploatacyjnego E wyrazld mozna jako funkcje ztazong
tych wskaznikéw, wyrazajacg w odpowiedni sposéb proporcje ich znaczenia.
Moga to byé znane i stosowane czesto w praktyce, stosunkowo proste wy-
razenia, Jak np.:

E- Hn+3a5 ()lub E *“ “P-.
wiecej ztozone, np. typu:
E=ad + ¢ cU +o,
oraz bardzo skomplikowane, wiktajgce matematycznie wiele réznych wskaz-
nikéw. Wrazie braku w literaturze tego rodzaju wzoréw, stosowac mozna
tzw. sumaryczny wskaznik przydatno$ci materiatu /£V /, ktérego oblicze-

nie wyjasnia ponizszy schemat:

Elementarne wskazniki przydatno$ci stopéw /wartosci
wzgledne i»/

Stopy
Vi V2 Vh £v
Mi Vil vl Vil € vi
M V12 £ V2
Me Vin Vvin £ Wh
oraz wzory: (V * « + a2Vv2l + + anVnI
N v2 = alvi2 + a2v2i o+ + anVvn2
£ Vn = alVIn + a2v2n + ... +anvnn
gdzie: a”, a2 ... aQ= wspdtczynniki, wyrazajagce proporcje znaczenia

/waga/ przywigzywanego do wtasnosci stopédw,reprezentowanych przez

odpowiednie wskazniki /Vi" V., Vu/
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0raz Vi, Vg vQ = elementarne wskazniki przydatnos$ci stopow two-
rzone w opisany uprzednio sposéb Jako ilorazy efektéow eksploatacyjnych
oraz koszton produkcji, wyrazonych » iw odniesieniu do najwyzszej war-
tosci danego wskaznika Jako 100 %.

Wielko$¢ kosztéow produkcji A /, wystepujaca w w/w wzorach i wskaz-
nikach, wyraza¢ nalezy w jednostkach wartosci /z4/, przypadajacych na

jednostke objetos$ci wyrobu, zgodnie ze wzorem;

Xwm2zZj" . Y zHdcmS

gdzie: Y —ciezar witasciwy tworzywa w kg/dcm's

I=>m
XL =N.C+ . C, zt/ kg jednostkowe koszty bez-
1=1 posrednie
oraz N = kg/kg /norma zuzycia materiatéw podstawowych/

N. »>n.t N.E kg/kg /norma zuzycia naktadéw pozamateria-
towych/

gdzie: P - uzysk jednorazowy odlewéw w %

H - wskaZznik wielokrotno$ci przerobu materiatow

t - wskaznik stopnia rozwiniecia ksztattu odlewéw

nt- normatyw zuzycia naktadu pozamateriatowego.
Doktadny opis obliczania kosztéw produkcji odlewéw podano w pracy Insty-
tutu Odlewnictwa nr 3894-TM z 1966 r. oraz wnr 11 miesiecznika "Orga-
nizacja - Samorzad - Zarzadzenie" z 196? r. Por6wnanie obliczonych w po-
wyzszy spos6b wskaznikéw zezwala na wybér tworzywa najkorzystniejszego
rownocze$nie pod wzgledem uzytkowym, technologicznym i ekonomicznym.

OOplsana metoda specyfikacji daje tym lepsze 1 $ci$lejsze wyniki, im

trafniej i doktadniej sprecyzowane zostang obydwa ostony kryterium V.Ze-
branie informacji i przeprowadzenie niezbednych do tego celu poréwnan
jest na og6t bardzo pracochtonne i kosztowne 1 wymaga wspoéipracy uzytko-

wnika, konstruktora, materiatoznawcy, technologa i ekonomisty, ktérzy w
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dodatku postugiwaé sie musza poréwnywalnymi pojeciami, kryteriami i wskaz-

nikami oceny, oo jak wiadomo w praktyce jest trudne do realizacji i cze-
sto okazuje sie nieoptacalne, wzglednie nawet niewykonalne, W takich
bio-

przypadkach dokonuje sie doboru tworzywa na zasadach uproszczonych,

rac pod uwage tylko najistotniejsze elementy efektow i kosztdw oraz upra-

szczajace zatozenia i kryteria oceny. Postepowanie takie jakkolwiek pro-

stsze i tatwiejsze, jest jednak nie$ciste i prowadzi¢ moze do decyzji nie-

optymalnych, a nawet obarczonymi duzym btedem, to tez stosowane by¢ po-

winno tylko w sytuacjach wyjatkowych.1
Szczegdlnie potrzebne jest przeprowadzenie petnej analizy racjonal-

nego doboru tworzywa w przypadkach planowania produkcji wielkoseryjnej

i wielotonazowej, kiedy to ewentualne biedy i ich konsekwencje sumujg sie

i przybra¢ mogg szczeg6lnie duze rozmiary.
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JIpEHIiKfIH paiiHouajibHoro OTfiopa aaTepHasa

OXBHBOK
Pe3fHme

HeoMorpa Ha pemanmee bjiehhee poxa MaTepnalia, ot Koroporo 3aBHcaT Ka-
HeCTBC, npOH3B0aCTBeHHbie ESAepXKE E SKCIUTyaTaiiEO HKbM BipceKT HaseBHa,
Bonpoc cnenwpHKaiiKK MaTepHalioB no npexHessy ocTaéTca paapaecTaHHUM ne-
tohho e neHaysiio. llosTOMy He Bcer,n,a npaBHflbHo ero pemaDT, PauEOHaliiHtiM
MeToaou oT6opa K KpETepEess oi"eHKE npEroaHocTE MaTepnalia jjih otjihbok aaao
CHETaTb npEHUHn MaKCRtsajibHoro sgxpeKTa, to eoThb KanecTaa h sxcnjryaTauaoH-
HOE aOJirOBe"HOOTE CTjIEBOK B yCJIIOBHHX meHEMaJIbHIX 3aTpaT, 3TO aaaHET npe
MEHKMaJIbHHX HpOEsBoxcTs eHHHX H 3KCnjlyaT aUMOHHHX HSaepXKax.

Eeaan npoBeoTK cneuEipMKauE», HeodxoaEuo yReCThb ace pema»EiEe b stoif
oCaacTE yaKTopn, npisHEM hbjo bhiiojiheth HHxecjie,nyjMiee: onpeaeJIETb SKcmiya-
TaxiEOHHHe ycaoBEH ii TpeCoBEHEa, onpeaenETb kpeteptiii ouohke npuroAHOCTH
metepuajia b BuneHasBaHHHX ycjioBEax, 3jiemehepoBaTh MaTepHSJiH OTaeHaaciEO
BbineHa33aHHHM KpilTepEHM, OnpeBeBKTb E3SepXKB CBH3aHHHe C nepepafiOTKOE
MaTepEaxa npE H3roTOBic-H«n otjihbok no pa3JiHUHHM TexHOJicrHHM, no«c6paTh
caMHIi BHfcxHHE BapMaHT " MaT epwax-TexHOJiorEH" .

lIpKBe»éHHHe cxeiw, ((»cpMyjiK m npaaepH HarBHj,Ho soKa3HBaoT, sto ocyme-
CT3JieHEe BUEeE3SOxeHHcro BnoJiHe peanbHo e HecjioxHo. Pe3ylJitTaTB: ncliyuaaTCH
OTJIHHHDie. *

Principles of the rjational choice

of casting material
Summary

In spite of the decisive influence of the
ind of a material upon the quality, production costs and effacts of
the exploitation of products, the problem of specifying the most advan-
tageous material for casting bas not been exactly and scientifically

settled so far.l being solved only haphazardly and not always in the
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method of selection and a suitable
for the

most proper way, A rational
criterion of evaluating the adaptability of some material

purpose of casting should consist in the criterion of the maximum

effect, i.e. the quality end durability of castings at a normal
outlay, i.e. at normal costs of production and exploitation.
.Thus the procedure of specification should take into account all
the factors which are of some importance in this respect, and it
should comprise the following elements : determination of the
conditions and requirements of exploitation j determination of
criteria of evaluating the adaptability of the material in those
conditions ; elimination of those materials that meet the cri-

teria mentioned above ; determination of the costs of processing

the chosen materials into eastings according to various technolo-
gies ; selection of the most advantageous variant of "material
and technology".

2he paper presents diagrams, formulae and examples,
which prove that it is possible to follow the principles set

out in the paper, realising them by comparatively easy means

and obtaining very good results.



