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1. Wstęp.
Żeliwo  jest  materiałem,  z  którego  najczęściej  wykonuje  się  odlewy.  Szerokie
zastosowanie  zawdzięcza  ono  swoim  korzystnym  właściwością  odlewniczym  i
technologicznym  oraz  prostej  technologii  topienia.  Żeliwo  należy  do  grupy
wieloskładnikowych technicznych stopów żelaza z węglem. Definiuje się je jako
stop odlewniczy o takiej zawartości węgla, która zapewnia krzepnięcie końcowej
fazy ciekłej w temperaturze eutektycznej. Żeliwo dzięki korzystnym właściwością
ślizgowym i dobrej odporności na ścieranie jest materiałem chętnie stosowanym
do produkcji wielu części maszyn np. cylindrów, silników spalinowych, sprężarek
oraz współpracujących z nimi tłoków i pierścieni tłokowych.

Wprowadzenie  wielu  nowych  technologii  podwyższających  właściwości
wytrzymałościowe i plastyczne żeliwa stanowi dalszy czynnik rozszerzający zakres
stosowania odlewów żeliwnych, które wypierają w wielu przypadkach wyroby ze
stali lub staliwa. Żeliwo jest więc podstawowym tworzywem w przemyśle budowy
silników samochodowych.

Firma „Mahle Polska” Krotoszyn jest zakładem specjalizującym się w produkcji
tulei  cylindrowych,  w  zasadzie  do  wszystkich  typów  silników  samochodów
ciężarowych  i  osobowych  oraz  ciągników.

Produkcja odlewów charakteryzuje się wysokim stopniem mechanizacji procesów
technologicznych wynikających z masowej i wielkoseryjnej produkcji.
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