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Omoéwiono wymagania stawiane stalom automatowym pod
wzgledem skrawalnos$ci oraz wskazniki stuzgce do

jej oceny. Dokonano przegladu rodzajéw stali auto-
matowych i naswietlono w oparciu c literature wplyw
sktadu chemicznego i sposobu wytwarzania na ich
skrawalno$¢. Podano wnioski dotyczace potrzeby po-
lepszenia skrawalnos$ci i dalszego rozwoju krajowych
stali autornatowych.

1. y.ymagania stawiane stalom automatowymi

Stale automatowe, jak nazwa wskazuje, nadajg sie specjalnie

do obrébki na automatach. Usp6lng cechag tych stali jest ich

podwyzszona skrawalno$¢ w stosunku do stali nieautomatowych,
uzywanych do wyrobu analogicznych cze$ci o zblizonych wtasno-
Sciach eksploatacyjnych.

Obrobka na automatach tokarskich i innych obrabiarkach o
cyklu automatycznym w swym zatozeniu ma przebiegaé bez usta-
wicznej ingerencji obstugi. Tworzace sie w czasie skrawania
widry nie powinny sie w zwigzku z tym kiebi¢, owija¢ narze-
dzi, zapychaé¢ rowkow widrowych w narzedziach i uszkadza¢ obra-
bianych przedmiotéow, Majac na wzgledzie wydajnos$¢ i koszt
obrébki, stale automatowe powinny charakteryzowac¢ sie malymi
zuzywaniem ostrza narzedzia, a w zwigzku z tym mozliwoscia
stosowania wysokich szybkos$ci skrawania, odpowiadajgcych eko-
nomicznym okresom trwatos$ci. Najczesciej na automatach, w
szczegOlInos$ci mniejszych, wykonuje sie przedmioty na gotowa
bez stosowania dalszych operacji wykanczajagcych. M ateriat au-
tomatowy powinna zatem charakteryzowa¢ mozliwo$¢ uzyskania
rowniez zgdanej, czesto wysokiej doktadnos$ci wymiarowej przed-
miotdw obrabianych oraz wysokiej jakos$ci ich powierzchni. Mata



6 Jerzy Szyrajeyf

chropowato$¢ powierzchni powinna by¢ przy tym osiggana bez
uciekania sig do stosowania nadmiernie matych posuwéw obniza-
jacych wydajnos$¢ skrawania.

zwigzku, z pokrotce przedstawionymi wymaganiami dotyczg-
cymi stali automatowych, przy ocenie ich skrawalno$ci podsta-
wowe znaczenie posiadajg nastepujace uzytkowe wskazniki:

a) wskaznik zuzycia ostrza, okres$lany zwykle okresowg szyb-
koscig skrawania lub okresem trwato$ci ostrza,

b) wskaznik rodzaju widrow, okreslany zwykle ksztattem wio-
row,

c) wskaznik jakos$ci powierzchni toczonej, okreslany zwykle
wysokoscig chropowatosci Rz lub Ra, a takze wskaznik
jakos$ci powierzchni nacinanego gwintu.

Y roznych zakresach parametréw skrawania poszczegdlne wskaz-
niki mogg przyjmowac rozne wartosci..Istotne znaczenie posia-
dajg wartosci wskaznikéw wystepujgce w zakresie takich warun-
kéw skrawania oraz przy uzyciu takich narzedzi, jakie sg sto-
sowane w praktyce ze wzgledéow technologicznych oraz ze wzgle-
du na mozliwosci kinematyczne automatéw. Stal automatowa be-
dzie oceniona ogdlnie jako tym lepiej skrawalna, gdy w zakre-
sie stosowanych w praktyce warunkéw obrébki wykazywaé bedzie
coraz to korzystniejszy zestaw wszystkich trzech podstawowych
wskaznikow skrawalnosci.

2. Rodzaje stali automatowych

Poczatkowo mianem stali automatowych obejmowano m ateriaty o
podwyzszonej skrawalno$ci, przeznaczone do wyrobu na automa-
tach tokarskich i rewolweré6wkach mato odpowiedzialnych czesci
maszynowych. Z biegiem lat, w miare rozwoju przemystu, wzglad
na ekonomie wytwarzania stworzyt potrzebe stosowania dobrze
skrawalnych stali réwniez do wyrobu cze$ci maszynowych, w sto-
sunku dc ktorych stawia sie wyzsze wymagania w zakresie wias-
nosci wytrzymatosciowych lub tez wtasnosci specjalnych. Po-
wstat w zwigzku z tym caty szereg stali automatowych o polep-
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szonej skrawalnosci. Ogdlnie mozna je podzieli¢ na nastepuja-
ce grupy [l, 2, 3, 4, 5, 6, 7]:

I. Stale weglowe, zwykle o zawartosci wegla ponizej 0,159,
przeznaczone do masowego wyrobu cze$ci, od ktdérych nie wymaga
sie podwyzszonych wtasnosci wytrzymatosciowych ani tez zwiek-
szonej odpornos$ci na S$cieranie.

Il. Stale weglowe do naweglania.

I1l. Stale weglowe do ulepszania cieplnego o zawartos$ci w”-
gla w granicach do 0, 6$.

IV. Stale o wysokiej zawartosci wegla rzedu 0,7-13%, stoso-
wane chetnie w przemysle zegarmistrzowskim i w budowie przy-
rzadow precyzyjnych.

V. Stale stopowe do naweglania i ulepszania cieplnego, sto-
sowane do wyrobu bardziej obcigzonych czes$ci w przemysle samo-
chodowym, lotniczym i w innych gateziach budowy maszyn.

VT. Stale od,porne na korozje, nierdzewne i kwasoodporne,
stosowane w budowie aparatury.

17 poszczeg6lnych krajach obejmowane sg normami na razie
stale wyszczeg6lnione w pierwszych trzech grupach oraz nie-
kiedy, jak np. w USA stale grupy VI. I7 tablicach od 1 do 5
przedstawiono przyktadowo skitady chemiczne stali grup I, 11 i
Il ujetych normami niektérych krajow europejskich i USA oraz
stali automatowych, ujetych w projekcie I1SO z 1966 r. [3, 4}.
ITyszczegolnione w tablioach stale nie wyczerpujg wszystkich
produkowanych gatunkéw. Wwielu wysoko uprzemystowionych krar-
jaeh produkuje sie szereg gatunkéw nie ujetych w normach, a
wystepujacych jedynie w programach produkoyjnych hut lub
uzgodnionych z odbiorcami. Tak na przykitad wiadomo, Ze w USA
produkuje sie z dodatkiem otowiu wilosci 0,15-0,35% nie tyl-
ko ujeta wnormie stal C12L14, ale rowniez wiekszos¢ gatunkow
stali weglowych serii SAP 1100 i 1000 [5]. ¥ normach nie uj-
mowane sg réwniez dotagd stale z dodatkiem teluru.

Polepszong skrawalnos$¢ stali automatowych grup I, Il i 1Il
uzyskuje sie dzieki zwiekszonej zawartosci siarki i fosforu
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oraz dzieki dodatkowi otowiu. Istniejace tu mozliwos$ci oraz
tendencje ilustruje dobrze projekt nouny francuskiej, przed-
stawiony w tablicy 4. Przewiduje on w ramach grupy I: a) stale
0 niespreoyzowanym $cisle na razie w normie sktadzie chemicz-
nym i polepszonej skrawalno$oi dzieki dodatkowi otowiu, b) sta-
le o polepszonej skrawalno$oi dzieki zwiekszeniu zawartosci

siarki i fosforu, c) stale o polepszonej skrawalno$oi dzieki
zwiekszeniu zawartosci siarki i fosforu oraz dzieki dodatkowi
otowiu.

7 niektérych normach przewidywane sg stale o zblizonych
sktadach chemicznych, réznigcych sie zawartoscig manganu, jak
np. w normie SAE stal 1117 i 1118 lub 1137 i 1138, wzglednie
w projekcie 1SO stal 7 i 8. Zwiekszenie iloSci manganu nie
wynika z potrzeb zwigzanych z powiekszeniem zawartos$ci siarki,
a ma na celu polepszenie przydatnosci stali dla obrobki ciepl-
nej i stwarza szersze mozliwosci doboru materiatu w zaleznoSsci
od wielkos$ci i ksztattu przedmiotu [1].

Stale wyszczegOlnione w grupach IV i V nie wystepujg na ra-
zie w normach materiatlowych poszczeg6lnych krajow. ITie zawsze
w zwigzku z tym sg one nazywane stalami automatowymi, mimo ze
posiadajg cechy stali automatowych, to jest charakteryzuja
sie polepszong skrawalno$cig i sa uzywane do wytwarzania cze-
§ci w duzych seriach czesto na obrabiarkach o cyklach automa-
tycznych. Polepszong skrawalno$¢ omawianych stali uzyskuje
sie przez zwiekszenie zawartosci siarki wzglednie coraz cze-
S§ciej przez dodatek otowiu.

Stale grupy VI odporne na korozje, nierdzewne i kwasoodpor-
ne posiadajg, obok sktadu zblizonego do odpowiednich stali
nieautomatowych, dodatki polepszajagce skrawalno$é takie jak
siarka, selen wzglednie otow.

Poréwnanie normy PN-57/H-84-026 z normami innych krajow
wskazuje na wyjatkowo ograniczong ilo$¢ gatunkéw krajowej
stali automatowej. Polska norma przewiduje jedynie dwa gatun-
ki, z ktéorych stal A10 ma odpowiada¢ grupie | za$ stal Al2
grupie Il. RdAdwnoczes$nie norma amerykanska przewiduje przeszio
20 gatunkéw stali automatowych grup I, Il i Ill, norma DIII-
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-10 gatunkdédw, norma GOST - 4 gatunki, norma TGl - 15 gatun-
kéw, norma angielska BS - przeszto 10 gatunkéw, norma witoska
- 8 gatunkdw itp. Ograniczenie krajowych stali automatowych
jedynie do dwodch gatunkéw nie daje mozliwosci witasciwego dobo-
ru materiatu i nie odpowiada aktualnym a tym bardziej perspek-
tywicznym potrzebom przemystu. Z braku szerszego asortymentu
stali automatowych wiele czgs$ci konstrukcyjnych wykonuje sie
na automatach ze zwyktych stali w sposéb nieekonomiczny, co
ostatecznie przynosi duze straty w skali krajowej.

3. Czynniki wptywajagce na skrawalno$¢ stali automatowych

Na przestrzeni wielu lat prowadzono i prowadzi sie nadal w
roznych krajach badania nad optymalizacjg sktadu chemicznego
oraz sposobu wytwarzania wysoko skrawalnych stali automatowych,
'.'nioski wyptywajgce ze wspomnianych badan i dosSwiadczen prze-
mystowych mozna przedstawi¢ nastepujgco:

Yedtug przewazajgcych poglagdéw w miare wzrostu zawartosci
wegla wstali automatowej obniza sie jej skrawalno$¢. Y zwigz-
ku z tym w wysoko skrawalnych stalach automatowych grupy | za-
warto$¢ wegla powinna by¢ niska. Wedlug niektorych zrodet nie
powinna ona przekracza¢ 0,08% [8, 9, 10].

Erzem obniza wskaznik zuzycia ostrza na skutek S$cierajgce-
go dziatania twardych krzemianow. W zwigzku z tym, o ile moz-
nosci nie powinien on wystepowaé w sktadzie stali automatowej
grupy i [8, 9].

Hangar, tworzgc wysoko topliwe siarczki manganu, przeciw-
dziata powstawaniu siarczku zelaza i nisko topliwej eutektyki
FeS-Be utrudniajgcej przerobke plastyczng na goragco. Nadmiar
wolnego manganu rozpuszczony w ferrycie powoduje wzrost twar-
dosci ferrytu, polepszajagc wskaznik gtadkos$ci powierzchni
[5, 8, 10, 11]. ‘'ediug niektdrych badan optymalna zawartos$¢
manganu w stali automatowej powinna wynosi¢ 0,75-1$% dla stali
besemerowskiej i 1-1,3$ w stalach msrtenowskich [O0].

Siarka stanowi podstawowy sktadnik polepszajgcy skrawal-
nos¢ stali automatowej [7, 8, 9, 11]. Tworzac siarczki powo-
duje ona nieciggtos¢ materiatu i zmniejsza wspotczynnik tar-
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oia. T7 efekcie poprawia przede wszystkim wskaznik zuzycia
ostrza i rodzaju widréw. Przecietnie przyjmuje sie, ze przy-
rost zawartos$ci siarki o 0,01# powoduje wzrost wskaznika okre-
sowej szybkos$ci skrawania dla stali martenowskiej o 1,5# [9,
liJe Istotny wplyw na skrawalnos$¢ posiada rozktad, wielko$¢ i
ksztatt siarczkow. WszczegdlnosSoi korzystne sg wieksze wtrg-
cenia o niewydiuzonym owalnym ksztatcie [11, 12, 13j.

Fosfor powoduje poprawe wskaznika gtadkos$ci powierzchni i
wptywa korzystnie na tamliwos¢ widra, rownoczes$nie jednak wy-
wotuje krucho$é¢ materiatu [2, 5, 8, 9, 10j. Y zwigzku z tym
jego zawarto$¢ nie przewyzsza w stalach automatowych wartosci
okoto 0,12# i to przy zawarto$oi wegla < 0,13#.

Azot zmniejsza plastycznos¢ ferrytu i wplywa korzystnie na
wskaznik gtadkos$ci powierzchni. Jego dziataniu przypisuje sie
miedzy innymi lepszg skrawalno$é¢ stali konwertorowych od star-
li automatowyoh martenowskich [2, 6, 8, 14].

Aluminium, ze wzgledu na jego Sciernie dziatajace tlenki,
jest sktadnikiem niepozagdanym w stalach automatowych, gdyz
pogarsza wskaznik zuzycia ostrza [8, 15].

Najlepszy zestaw wskaznikéw skrawalnosci wykazujg nieuspo-
kojone stale automatowe tomasowskie i besemerowskie. Stale
martenowskie nieuspokojone sg na ogét gorzej skrawalne. Dal-
sze miejsca pod wzgledem skrawalnos$ci zajmujg stale martenow-
skie potuspokojone i uspokojone. Takie uszeregowanie stali
automatowych przypisuje sie wspomnianym wptywom azotu, $cier-
nemu dziataniu zwigzkéow krzemu i aluminium oraz przeptukujg-
cemu dziataniu gazow, ktére sprzyja wyptywaniu duzej czesci
niemetalicznych wtracen do gtowy wlewka [6, 8].

Ze wzgledu na wspomniany wplyw sposobu wytwarzania stali
na jej skrawalno$é¢, wysoko skrawalne stale automatowe grupy |
wytwarzane sg jako stale nieuspokojone, najczes$ciej konwerto-
rowe. Stale automatowe do naweglania i ulepszania grupy Il i
Il wytwarzane sg jako stale uspokojone najczes$ciej marte-
nowskie.

Celem uzyskania bardziej rédwnomiernego roztozenia siarcz-
kow a dzieki temu bardziej rownomiernej skrawalno$ci na prze-
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kroju poprzecznym preta, wlewki ze stali nieuspokojonej powinr-
ny by¢ mate, przy czym wlewnice powinny posiada¢ odpowiedni
ksztatt [7, 8, 11].

Zgniot przy ciggnieniu stali polepsza jej skrawalno$¢ gtow-
nie w zakresie wskaznika gtadkos$ci powierzchni.

llustracje wplywu sktadu chemicznego na skrawalno$é stali
automatowych moga stanowi¢ wzgledne wskazniki okresowej szyb-
kos$ci skrawania, uwidocznione w tablicy 1, 2 i 3t Dla stali
amerykanskich zestawiono je wedtug Metals Handbook [*] wzgle-
dem stali B1112, dla ktorej przyjeto warto$¢ wskaznika rowna
100. Dla stali ujetych normg DIN podano je wediug Andrieu[7],
przyjmujac warto$¢ wskaznika réwng 100 dla stali 9S20. Wzgle-
dem tej stali wyznaozono réwniez w katedrze Obrdbki Skrawar-
niem Politechniki Slaskiej [16, 17] warto$¢ wskaznika dla stal-
li AlO.

Jak mozna zauwazy¢, stal Al0 charakteryzuje sie znacznie
gorszym wskaznikiem okresowej szybkos$ci skrawania od stali
9S20. Badania wykazaly [16], ze ustepuje ona rowniez stali
9S20 pod wzgledem wskaznika jakos$ci powierzchni a takze rodza-
ju wiordw. Nizszg skrawalnos$é stali krajowej nalezy przypisac
nie tylko jej sktadowi chemicznemu a przede wszystkim nizszej
w praktyce zawartosci siarki, ale takze niewatpliwie réznemu
sposobowi wytwarzania. Jest ona produkowana jako stal marte-
nowska zwykle uspokojona, podczas gdy stal 9S20 jest stalg
nieuspokojong i zasadniczo uzyskiwang w procesie temasowskia
[31].

Niska skrawalnos$¢ stali Al10 powoduje w zaktadach uzytkujar
cych te stal obnizenie wydajnos$oi, wzrost iloSci brakow oraz
zwigkszenie kosztow produkcji. Biorac pod uwage, ze reprezen-
tuje ona stale automatowe grupy I, w stosunku do ktdrych ist-
nieje najwieksze zapotrzebowanie w przemy$le, zachodzi pilna
potrzeba polepszenia jej skrawalnoS$ci.

4. Stale automatowe z dodatkiem otowiu i teluru

Opanowanie technologii wprowadzania otowiu do stali stworzyto
mozliwosci dalszego polepszania skrawalnos$ci stali automato-
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wych. Stale zawierajgce otdw wprowadzono najpierw w USA [Ili].
Po wojnie produkcje stali z otowiem podjeta réwniez wedtug
licencji Japonia oraz uprzemystowione kraje Europy zachodniej,
jak Anglia, Francja i URF. Jako przyktad rozpowszechnienia
stali automatowej z otowiem moze stuzyé produkcja stalowni
Lysght’s Scuntorpe Works w Anglii, ktdra wytwarza rocznie

100 000 ton stali automatowej z otowiem, co stanowi 2/3 ogol-
nej produkcji stali automatowej w tym zaktadzie.

Gtow jest nierozpuszczalny w stali i wystepuje przy dobrym roz-
prowadzeniu w postaci submikroskopijnych wtrgcen. Jedynie przy
wiekszych zawarto$ciach od okoto 0,5% tworzy wigksze skupienia
[8]. Jego wpltyw na skrawalno$¢ polega na dziataniu smarujgcym,
przez co zmniejsza sie wspoOtczynnik tarcia a w konsekwencji
temperatura i sity skrawania a takze zuzycie ostrza. Stale zar-
wierajgce otow charakteryzujg sie w zwigzku z tym lepszym
wskaznikiem okresowej szybkos$ci skrawania, polepszonag gtadko-
$§cig powierzchni obrobionej i korzystnym rodzajem wid6ra. Do
stali automatowych otow dodaje sie zwykle wilosci okoto 0,15
do 0,2%. Moze on by¢ dodawany do stali automatowych weglowych
nieuspokojonych i uspokojonych o matej i zwiekszonej zawarto-
§ci siarki oraz do stali stopowych przeznaczonych do nawegla-
nia i ulepszania.

V szczego6lnosci duze efekty uzyskuje sie przez dodawanie
otowiu do stali automatowych o zwiekszonej zawartosSci siarki.
Podany w tablicy 1 wzgledny wskaznik skrawalno$ci amerykan-
skiej stali martenowskiej C12L14 wynosi 160, podczas gdy ana-
logiczny wskaznik dla bardzo dobrze skrawalnej stali konwerto-
rowej B1113, zawierajacej tylko znacznie zwiekszong ilo$¢
siarki wynosi 135.

Przez dodatek otowiu do stali stopowych uzyskuje sie row-
niez znaczng poprawe skrawalnos$ci. ITp. zastagpienie standar-
dowej stali SAE 8620 stalg 86L20 zawierajgcg oldw pozwala na
2-krotne zwiekszenie szybkosci skrawania i posuwu przy tocze-
niu na automatach [5].

7,'ytwarzanie stali z otlowiem nastrecza duze trudnosci. Oloéw
posiada wiekszy ciezar wtasciwy od stali, w zwigzku z czym
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rownomierne jego roztozenie we wlewku jest utrudnione. Obok
tego posiada on niskg temperaturg topliwosci i w temperaturach
odlewania mocno paruje. Dodaje sig go zwykle do strumienia
stali w postaci rozdrobnionej o wielko$ci ziarna rzedu 0,2 mm.
Poniewaz pary otowiu sag trujace, trzeba stosowaé odpowiednie
zabezpieczenia, konieczne ze wzgladu na bezpieczenstwo pracy.

Mimo, ze stale zawierajace obok zwiekszonej zawartosci siar-
ki rowniez otéw sg lepiej skrawalne od stali zawierajgcych
tylko zwiekszong zawarto$¢ siarki, oba rodzaje stali automato-
wych uzyrrsas sg na réwni w krajach wysoko uprzemystowionych.

0 wyborze materiatu decydujg wzgledy ekonomiczne. Stosowanie
drozszych stali z otowiem (np. w Anglii o okoto 10%) optaca
sie w szczegdlnosci wtedy, gdy w czasie obrébki usuwa sie
przez skrawanie wieksze ilosci materiatu. Zmniejszenie kosztu
obrobki, spowodowane lepszg skrawatnos$cig tych stali wyréwnuje
wowczas wzglednie przewyzsza zwiekszony koszt materiatu.

Dalszym dodatkiem stosowanym w skali przemystowej celem po-
lepszenia skrawalnos$oi stali automatowych jest telur. Stale
automatowe o zwiekszonej zawartos$ci siarki z dodatkiem otowiu
1 teluru produkowane sga w Europie przez niektére stalownie
angielskie, francuskie i niemieckie, jak np. hute le Chier
wzglednie Hnttenwerk-Oberhausen lub Phoéeniac-Sheinrohr. Odzna-
czaja sie one korzystniejszym wskaznikiem trwatosci ostrza
oraz bardzo dobrym wskaznikiem gtadko$oi powierzchni.

Jako przyktad omawianyoh stali moze stuzyé¢ stal BXT, produ-
kowana we Francji o sktadzie: 0,-10# C, 1,20# Mn, 0,280# S,
0,22# Pb, 0,055# Te. Wedtug danych reklamowych przy obrdbce
tej stall mozna stosowad szybkos$ci skrawania do 150 m/min..
Badania przeprowadzone w Laboratorium Inland Steel Co (wg me-
tody opracowanej przez osrodek badawczy Armour Research Foun-
dation) [18] nad skrawaniem stali 12L14 wykazaty znaczny
wzrost trwatosci ostrza przy obrobce tej stali po wprowadze-
niu do niej teluru. Whbadaniach laboratoryjnych jako zastep-
czy wskaznik skrawalnos$oi przyjeto objetos¢ skrojonego mate-
riatu do mementu spalenia ostrza przy wcinaniu nozem- ze stall
szybkotngcej rowkow o gtebokosci 12,7 mmi szerokos$oi 3,18 mm.
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Trzy predkos$ci 94,2 m/min mierzonej na Srednicy zewnetrznej
toczonych, prébek oraz posuwie poprzecznym 0,023 mm/obr uzyskaf-
no wskazniki uwidocznione w tablicy 6. Jak wida¢, dodatek
otowiu do stali podstawowej w ilosci 0,20% zwiekszyt wskaznik
objetosci a wiec i trwato$¢ ostrza okoto 7,5 razy. Dodatek
0,20$ Pb oraz 0,040$ Te spowodowat wzrost wskaznika 10-krotny.

Tablica 6
WpOjgt dodatku talarana skraaraloosc stali 1Ztlk  £%&]
Objetos¢ skrojon&jo Wzgledny
ttatenat obrabiam/, materiatu do momentu  \skaimk

spalenia ostrza a cm3
pne szybkosci skraw.
90.Zm/min
stal podstaaoaia osidaazjo.

008% Cj OULSi, IjLrtb; P;0,35/.5 24,7 700
Stal podstanotua * QZOf. Pb 703 720
StalpodjtanoWa +0,Zoy,7>b +

* gobifje 247 7000

Podane wyniki potwierdzity badania przeprowadzane w warun-
kach przemystowych przy obrébce konkretnych przedmiotéw na
automacie. Wykazaly one, ze przy szybkos$ci skrawania 106-130
m/min stali ciggnionej 12L14 zawierajacej telur, trwatos¢
ostrza jest wyzsza o 30-40$%. V miare zmniejszania sie szybko-
§ci skrawania roznice trwatoSci ostrza przy obrobce stali bez
dodatku i z dodatkiem teluru stajag sie coraz wieksze. Dodatek
teluru bez otowiu powoduje stosunkowo nieduze podwyzszenie
wskaznika trwatosci ostrza.

5. Whnioski

Porownanie polskich stali automatowych ze stalami produkowa-
nymi w innych uprzemystowionych krajach wskazuje na wyjatko-
wo ograniczong ilo$§¢ gatunkow stali krajowej. Ograniczenie
stali produkowanych w kraju do dwdch gatunkéw nie daje mozli-
wosci racjonalnego doboru stali dla produkcji na automatach
tokarskich a takze innych obrabiarkach.



Staleautomatowe 1 ich skrawalnos$é 19

Skrawalnos$¢ krajowych stali automatowych a w szczeg6lnosci
stali Al0 jest niezadowalajaca. Zta skrawalno$é¢ powoduje po-
wstawanie znacznej ilosci brakow, obniza wydajnos$¢ i powoduje
wzrost kosztow produkcji.

Celem stworzenia warunkéw dla szerszego stosowania w prze-
mys$le stali automatowych i zapewnienia zwigzanych z tym real-
nych korzys$ci nalezy odpowiednio rozszerzy¢ gamg krajowych
stali automatowych oraz polepszy¢ skrawalno$¢ stali istniejga-
cych. 17 zwigzku z tym wydaje sig celowym rozwazenie mozliwosci
wprowadzenia w kraju produkcji stali z dodatkiem otowiu. Przy-
swojenie w hutnictwie technologii wprowadzania otowiu do stali
stworzytoby warunki do uzyskania stali automatowych martenow-
skich o skrawalnoséci odpowiadajacej poziomowi S$wiatowemu.
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ABTOMATHLIE CTAPH H MX OBPaEaTEIBAEIIOCTh FE3AHHEM
Pe 3K Me

O6cyx”eHH TpeOOBaHHa npeflbHBJiHeMtie aBTOMaTHHM CTajiaw othoch-
Te.ibHO hx o06padaThiBaeMOCTii pesaHweM h noKa3aTejiH ee opehkhe
Ilpoji3BeseH 063o0p aBTOnaTHtn MapoK CTaaett u Ha ocHOBaHHH ®aH-
HHX W3 JTHTepaTypH nUTaAHCb BOHCHHTb BJTHHHHe XHMKHeCKOrO COCTa-
Ba h pexuMa npoH3BOjCTBa Ha hx oOpa6aTHBaeMOCTb pe3aHHeM. Ilpn-
BejeHH BbhiBO.nbt otHOCHTejibHO HeoOxosHMOCTH vyjryumeHua OOpa6aTH-
BaeMOCTH pe3aHweM h jaubHefimero pa3BHTHH aBTOMatHtix CTaaeit UHP
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FREE-CUTTING STEELS AND THEIR MACHINABILITY

Summary

This article deals with requirements for good machining of
free-cutting steels and gives indices for determination of
their machinability. It surveys the types of free-cutting
steels based on adequate literature, as well as influence of
chemical constitution and processing on the machinability of
free-cutting steels. The article presents the proposals for
the improvement of free-cutting steel prodmetion in Poland*



