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Ksztaltowanie przedmiotéw kutych jest
wedtug stanu techniki przeprowadzane w
ten sposéb, ze zamierzong w celu podwyz-
szenia  wlasnosci  wytrzymalosciowych
drobnoziarnistos¢ krysztalow osiaga sie
réwnoczesnie z przeksztalcaniem surowego
przedmiotu odlanego.

Wskutek heksagonalnej struktury kry-
sztaléw, kute przedmioty z magnezu lub sto-
péw magnezowych posiadaja zwykle pod
wzgledem krystalograficznym zdecydowa-
ny kierunek. Tego rodzaju przedmioty ma-
ja w réznych kierunkach rézne wytrzyma-
tosci; zwlaszcza stosunek wytrzymalosci na
rozcigganie do wytrzymalosci na zgniatanie
zalezy od kierunku dzialajacej sily. Zalezy
to prawdopodobnie od tego, ze w heksago-
nalnie krystalizujacych krysztatach, zwla-

szcza takze w magnezie, zmiana struktury
krysztalow, rozktad krysztaléw i wza-
jemne przesuwanie si¢ krysztaléw, po-
wstalych wskutek rozkladu, wzglednie
tworzenie sie¢ krysztaléow blizniaczych
odbywa si¢ w szczegélny sposéb przy
ksztattowaniu. Jednak w wiekszosci przy-
padkéw kierunkowosé wytrzymalosci jest
niepozadana, poniewaz naprezenia z roz-
nych kierunkéw skladaja sie ze soba i dzia-
taja na przedmiot w okreslonym kierunku.

--Nasuwa si¢ wigc zadanie wytwarzania

przedmiotéw kutych z magnezu lub jego
stopéw mozliwie w ten sposéb, azeby war-
tosct wytrzymalosci na ciagnienie i Sciska-
nie byly we wszystkich kierunkach réwne.

Przedmiotem niniejszego wynalazku jest
spos6b wytwarzania z magnezu lub jego



stapéw takich przedrmotow kutych, ktére
B pasladajq rﬁozhwie stale wartosci wytrzy-
malosci na’ rozc1qgame i $ciskanie bez

wzgledu na kierunek. Wedlug wynalazku

powstrzymuje si¢ powstawanie kierunko-
wosci wytrzymatoéci w przedmiotach ku-
tych w ten sposéb, ze przyblizanie ksztal-
tow bloku wyjsciowego do ostatecznych
ksztaltéow przedmiotu odbywa si¢ stopnio-
wo, przyczem pomiedzy okresy przybliza-
nia bloku do ksztaltu ostatecznego, wlacza
sie okresy kucia w kierunku, prostopadlym
do gtéwnego kierunku odksztalcania. Oczy-
wiscie ksztaltowanie przeprowadzane jest
przewaznie w kierunku pozadanym; wsku-
tek zmian kierunku kucia przeciwdziala sie
jedtiak.jednokierunkowemu ukladaniu sie
krysztaléw, zapobiega si¢ poslizgowi kry-
sztaléw, powstatych wskutek rozktadu, lub
utrudnione zostaje tworzenie si¢ kryszta-
t6w blizniaczych. Zblizanie si¢ do ksztaltu
ostatecznego odbywa sie wiec stopniowo,
przyczem ostateczny ksztalt moze byé na-
dawany w formie kuZniczej. Zaleca sie
przytem obrabianie w majnizszej tempera-
turze, dopuszczalnej ze wzgledu na forme
"kuznicza. W ten sposéb przeciwdziala sie
rekrystalizacji struktury, osiagnietej wsku-
tek kucia.

Dalsza zaleta sposobu niniejszego pole-
ga na ulatwieniu obrébki kowalskiej. Po-
niewaz przy ksztaltowaniu przedmiotéw z
magnezu lub stopéw magnezowych zacho-
dzi rozkltad i wzajemne przesuwanie sie
krysztaléw, powstalych wskutek rozktadu,
w kierunku, prostopadtym do gtéwnej osi
uktadu krysztatéw, to przy ksztaltowaniu w
jednym kierunku dochodzi sie¢ stosunkowo
szybko do punktu, w ktérym powstaje po-
nownie niekorzystny uklad krysztatow.
Zapomocy obrébki w rozmaitych kierun-
kach przeciwdziala sie temu niekorzystne-
mu uktadowi i przyspiesza sie wykoriczenie
przedmiotu kutego. W szczegélnosci wska-
zane jest, jezeli nadawanie ksztaltu osta-
tecznego jest uskuteczniane w formie kuz-

kierunku,

niczej, aby ostatni okres przed obrabianiem
w tej formie polegal na ksztaltowaniu w
przeciwnym do kierunku osta-
tecznego ksztaltowania w tej formie kuzni-
czej. Jezeli w formie kuZniczej ma byé wy-
tworzony np. przedmiot pierscieniowy,
ktérego rozmiary w kierunku promienio-
wym sa wigksze, niz w kierunku osiowym,
to nalezy wstepne kucie przedmiotu prze-
prowadzié tak, aby ostatni okres ksztatto-
wania polegal na rozciaganiu w kierunku o-
siowym. W ten sposéb polepsza si¢ znacz-
nie plynno$¢ metalu w kierunku promienio-
wym -w przyrzadzie kuzZniczym.

Rysunek przedstawia schematycznie
przyklady zastosowania wynalazku. Fig. 1
przedstawia blok surowy a, ktéry przeku-
wa si¢ najprzéd zapomoca zgrubiania (kie-
runek ksztaltowania jest oznaczony na fig.
1 strzatka) na blok o ksztalcie b. Nastepnie
obraca si¢ blok o 90° i rozkuwa go sie,
przy ciaglem obracaniu naokoto jego osi
(fig. 2), w kierunku, przeciwnym do pier-
wotnego kierunku ksztaltowania. Zapomo-
cg kilkakrotnego powtarzania tych czynno-
§ci, czyli zapomocy zgrubiania i rozciagania
naprzemian, przyczem przewaza czynnosé
zgrubiania, otrzymuje si¢ nakoniec blok o
ksztalcie wedlug fig. 3, ktérego wlasnosci
wytrzymalosciowe sa w kierunkach x, y i z
zasadniczo réwne. Blok otrzymuje swéj
ksztalt ostateczny zapomoca kucia w przy-
rzadzie kuZniczym.

Ponizej podano kilka przykltadéw za-
stosowania sposobu wedtug wynalazku.

Przyklad I. Do wytwarzania kutej
skrzynki korbowej do gwiazdzistego silnika
zastosowano znany stop magnezowy, za-
wierajacy okolo 8% glinu. Od takiej
skrzynki wymaga sig, aby wartosci wytrzy-
malosci na ciagnienie i sciskanie byly mozli-
wie we wszystkich kierunkach réwne. Od-
lany z powyzszego stopu blok surowy o
$rednicy 300 mm i wysokosci 600 mm, w
ksztalcie pionowego cylindra, jest zgrubia-
ny przedewszystkiem w prasie kuZniczej



w temperaturze 280 — 400°C, az jego wy-
soko$é zmaleje 0 30%. Nastepnie obraca
si¢ blok o 90° i kuje go si¢ dalej, prostopa-
dle wzgledem pierwszego kierunku, przy
ciagglem obracaniu bloku naokolo jego pier-
wotnej osi, tak dlugo, az zmniejszenie si¢
wysokosci cylindra pierwotnego, spowodo-
wane obydwiema temi czynnoéciami, wy-
niesie tylko okoto 15%. Potem obraca sie
blok znowu o 90° i kuje sie dalej w podob-
ny sposéb, zgrubiajac i nastepnie rozciaga-
jac go naprzemian, przyczem jednak czyn-
no$é zgrubiania przewaza za kazdym ra-
zem, ze wzgledu na zadany ksztalt osta-
teczny. Jezeli wysoko$é pierwotnego cylin-
dra zmniejszyla si¢ o okoto 70%, to mozna
przystapié do nadawania ksztaltu ostatecz-
nego w formie kuZniczej. Gotowy przed-
miot wykazuje w kierunku pierwotnej osi
bloku, jak réwniez w plaszczyznie, prosto-
padtlej do tego kierunku, praktycznie te sa-
ma granice plynnoséci przy rozciaganiu, a
mianowicie, okoto 16 — 18 kg/mm?. Grani-
ca plynnosci przy zgniataniu jest bardzo
zblizona do poprzedniej wartosci, i wynosi
w obydwéch kierunkach 14 — 16 kg/mm?2.
Przyktad II. Ten sam stop magnezowy
zastosowano do wytwarzania kutego $mi-
glta. Od tego przedmiotu obrabianego wy-
maga si¢ réwniez, aby wytrzymaloéci na
ciagnienie i $ciskanie byly we wszystkich
kierunkach mozliwie réwnie dobre. Szcze-
golnie jest pozadane, aby $miglo wykazy-
walo duza wytrzymalosé w kierunku, pro-
stopadlym do osi, poniewaz wystepujace
przy piascie poprzeczne naprezenia oraz
naprezenia, spowodowane drganiem, dzia-
lajq wlasnie w tym kierunku. Z tego powo-
du, szczegélnie te bardzo narazona czesé
przekroju wpoblizu piasty, wytwarza sie
zapomoca prostopadlych do siebie okreséw

kucia, ze stopniowem przyblizaniem si¢ do
ksztaltu ostatecznego; odbywa si¢ to w spo-
s6b, opisany uprzednio, stosujac naprze-
mian rozcigganie, zgrubianie i rozszerzanie.
Ksztalt ostateczny, zwlaszcza wzniesienie
$migla, jest nadawany w znany sposéb za-
pomoca tloczenia w przyrzadzie kuzniczym.

Zastrzezenia patentowe.

1. Sposéb wytwarzania z magnezu lub
stopéw magnezowych, przedmiotéw kutych,
posiadajacych w dowolnym kierunku w
przyblizeniu réwne wytrzymalosci na cia-
gnienie i $ciskanie, znamienny tem, ze
ksztaltowanie zapomoca kucia w stanie pla-
stycznym przeprowadza si¢ stopniowo,
przyczem pomiedzy okresy, stuzace do zbli-
zania przedmiotu do ksztaltu ostatecznego,
wlaczane sa okresy kucia w kierunku, pro-
stopadlym do gléwnego kierunku odksztal-
cania.

2. Sposéb wedtug zastrz. 1, znamienny
tem, Ze ostatni okres ksztaltowania jest
przeprowadzany w tak niskiej temperatu-
rze, aby przedmiot obrabiany znajdowal sie
wlasnie jeszcze w stanie plastycznym.

3. Sposéb wedlug zastrz. 1 i 2, w kté-

rym nadawanie ksztaltu ostatecznego jest
uskuteczniane w formie kuZniczej, zna-
mienny tem, ze okres ksztaltowania, po-

przedzajacy ostateczne kucie w formie kuz-
niczej jest przeprowadzany w kierunkuy,
prostopadlym do gtéwnego kierunku od-
ksztalcania, zachodzacego w tej formie.
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