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streszczenie
przętwarzańe odlewow zeliwnych metodą obróbki skrałł,aniem wv4że się z

powstawanięmocl-paclówpoproclŃcyjn;lchwpostaeiwiorówżeliwnych'Wprzypadkir

prod-rikcji seryjnej wiąże się to z Ćtłżąiiością odpadow poprod-cikcyjnych, s,ranowiących stalę

rosnącą skalę problemów środowiskoviych. Skala i rozwnganie tego problernu wymaga

stosowania metod odzysku ekonomicznego i recyklingu materiałowęgo, Celem niniejszych

badan było opracowanie prostej i taniej metody zagospodarowania odpadów poprodukcyjnych

rv postaci wiórów zeliwnych z plocesu obróbki skrawaniem do produkcli drobnYch elementów

konstrukcyjnych armatury wodociągowej. Analtza stanu wiedzy wskazuje, że najprostszym

sposobem zagospodarowania wiórów odpadowych jest wykorzystanie ich jako materiału

w_vjściowego w procesie wytwarzania kompozytów polimerowvch. NajczeŚciej wYbieranYln

materiałem na osnowę konstrukcyjnych kompozytów polirnerowych, wzmacnianych

proszkami metali, jest żyr,vica epoksydowa. Kompozyt epoksydor,ly wytwarzano metodą

odiewania wspomagan ego ptożńowo. w pracy przedstawiono wyniki baciań właściwości

rnortblogicznych, mechanicznych i korozyjnych kompozytow epoksydowych wypełnionych

proszkiem żęllwa szalego o uziarnieniu ponizej 0,a75 mm i zawartości masy w kompozycie

65%. Najlepsze właściwości mechaniczne miał kornpozyt utwardzany w temperaturze 130 "C

prZęZ9O minut. Zaobserwowano. że próbkańvłardzanaw temperaturze I30 oC przęz 90 minut

mińa op§mainy efekt z wytrzymńością na rozciąganie 28,35 MPa, wytrzyrnałością na

zginańe 55,4 MPa i wytrzymałością na ściskanie 53,8 MPa. Wszystkie badane kompozy§

charal<teryzowały się bardzo dobrą odporności ą termiczną otaz, w porównaniu do żelivła

szarego, ponad 2,5-krotnie ntższą masą i ponad trzykrotnie ntższą szybkością korozji w

środowisku wody wodociągowej. Badania zostńy zakoiczone wytworzeniem trzęch

demonstratorów, z których dwa poddano próbom ciśnieniowym zgodnie z norTną PN-EN

l2266-LNorma ta. iest przewid ziana dlabadań i odbiorów poprodukcyjnych armatury wodnej,

wytworzone demonstratory pornyślnie przeszĘ próby ciśnienioweprzewidziane w normie dla

armatury wytworzonej z żęlilva szafego,

słowa kluczowe: kompozyt polimerowy, odpady poprodukcyjne, wióry zeliwa
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Abstract

Processing of iron castings by machining, which includes collecting post-production

wastę in the fonn of iron shavings. In the case of mass production, which inelrrdęs containęrs
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this problem requires an economic recovery approach and a material solution, The aim of this

research was to develop a simple and cheap method of managing post-production waste in the

fonn of cast iron chips from the machining process for the production of small structural

elements of water supply tittings. The analysis of the state of knowledge indicates that the

simplest way to manage waste chips is to use them as a stalting material in the process of

producing polyrner composites. The most frequently chosen matrix material for polymer

composites reinforced with metal powders is epox1, resin. The epoxy composite was produced

by vacuum assisted casting. The paper presents the results of testing the morphological,

mechanical and corrosion properties of epoxy composites fillęd r,vith gray cast iron por,vder r,vith

a grain size of less than 0.075 mm and a mass content of 65% in the composite. The cornposite

cured at 130 oC fbr 90 minutes had the best mechanical properties. It was observed that the

sample cured at 130 "C for 90 rninutes had an optimal effect with a tensile strength of 28,35

MPa, flexural strength of 55.4 MPa and compressive strength of 53.8 MPa. A1l tested

composites were charactęrizedby very good thermal resistance and, compared to grav cast iron.

by over 2.5 times lower weight and over three times lower corrosion rate in the tap water

environment. The research ł,las completed with the production of three demonstrators, two of

which were subjecte<i to pressure tests in accordance with the PN-EN 12266-I standar<i, This

standard is intended 1br testing and post-production acceptance of water tittings. The

manufactured demonstrators have successfully passed the pressure tests provided for in the

standard for fittings made of gray cast iron.
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