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Przy wytwarzaniu przedmiotów kutych
dąży się zwykle, oprócz nadawania kształ¬
tu, do udoskonalenia struktury materjału,
a tern samem do polepszenia własności wy¬
trzymałościowych.

Spostrzeżono, że wskutek zmiany kie¬
runku kryształów, następującej jednocze¬
śnie z polepszaniem ziarnistości przy
kształtowaniu magnezu lub stopów magne¬
zowych, można otrzymać przedmioty, któ¬
re pod względem wytrzymałości posiada¬
ją właściwości kierunkowe. Polega to
prawdopodobnie na heksagonalnej struk¬
turze kryształów magnezu. Heksagonalne
kryształy wykazują bowiem, jak wiadomo,

zależnie od kierunku, w którym są obcią¬
żane, różne granice elastyczności, a poza
tern w magnezie i jego stopach rozkład i
wzajemne przesuwanie się kryształów, po¬
wstałych wskutek rozkładu, są ograniczo¬
ne przeważnie do jednej tylko płaszczyzny
kryształów. Ta kierunkowość kryształów
powoduje, że obrabiane przedmioty wyka¬
zują w różnych kierunkach i przy różnych
rodzajach obciążenia różne własności wy¬
trzymałościowe. Jednak nie można z tego
wywnioskować, aby kierunkowe własności
wytrzymałościowe przedmiotów kutych z
magnezu były najdogodniejsze ze względu
na te naprężenia i kierunki naprężeń, na



które następnie przedmiot jest narażony
przy użyciu.
* .^rzedmiotefti "niniejszego wynalazku
jest sposobi, umożliwiający odpowiednie
wyzyskanie kierunkowych własności wy¬
trzymałościowych, występujących przy
wykuwaniu magnezu i stopów magnezo¬
wych. Zalety tego sposobu ujawniają się
w pierwszym rzędzie wtedy, gdy chodzi o
wytwarzanie z większego bloku odlanego
większej liczby kutych przedmiotów, po¬
siadających kierunkowe własności wytrzy¬
małościowe.

Według wynalazku przekuwany jest
najprzód surfrwy blok odlany, np. zapo-
mocą zgrubiania, przyczem osiąga się okre¬
ślony kierunek wytrzymałości, nie u-
względniając jednak narazie kształtu
przedmiotu odkuwanego. Z bloku, wytwo¬
rzonego w ten sposób, wycina się części,
stanowiące surowe pojedyncze przedmio¬
ty, a mianowicie przy wycinaniu uwzględ¬
nia się kierunek, w którym występują wy¬
sokie naprężenia w przedmiocie kształto¬
wanym. Ta właściwość nadaje przedmio¬
towi wykutemu szczególnie dobre właści¬
wości.

Sposób jest opisany w kilku następują¬
cych przykładach wykonania.

Zadanie polega np. na wytworzeniu
kutego przedmiotu o dowolnym kształcie
ze stopu magnezowego, zawierającego o-
koło 8% glinu i dającego dobrze odkuwać
się, przyczem przedmiot gotowy powinien
wykazywać wi pewtnym kierunku wysoką
granicę płynności przy rozciąganiu lub
przy zgniataniu. Odlany blok cylindrycz¬
ny, którego wysokość dobrano odpowied¬
nio w celu osiągnięcia dostatecznej drob-
noziarnistości w stosunku do rozmiarów
przedmiotu odkuwanego, zgrubia się zapo-
mocą prasy, względnie młota, w tempera¬
turze 280°—400°. Wybiera, się np. blok
odlany o średnicy 200 mm i wysokości
800 mm, w którym kryształy są ułożone
nieregularnie, a następnie zgrubia się go

na kloc 6 o średnicy około 380 mm i wy¬
sokości około 250 mm, w którym kryszta¬
ły wskutek wykonanego kształtowania
przybrały kierunki, oznaczone na rysunku
linjami kreskowanemi. Ze zgrabionego klo¬
ca wykrawa się odcinki, którym nadaje się
kształt ostateczny zapomocą dalszej ob¬
róbki mechanicznej, np. w formie kuźni¬
czej. W celu zmniejszenia strat na osią¬
gniętej uprzednio kierunkowości wytrzy¬
małości przedmiotów surowych, w czasie
następującej dodatkowej obróbki wskaza¬
ne jest nadawanie kształtów zasadniczo
zapomocą narzędzi zdzierających, tak że
plastyczna zmiana kształtu zostaje znacz¬
nie ograniczona. O ile dalsze kształtowa¬
nie przedmiotów surowych, wyciętych z
wykutego bloku, jest uskuteczniane pla¬
stycznie w stanie, dającym się kształto¬
wać, to jest wskazane, aby przeprowadzać
kształtowanie w możliwie najniższej tem¬
peraturze, w celu uniknięcia rekrystaliza¬
cji.

Kierunek zgrubiania określono poniżej
jako główny,kierunek odkształcania, po¬
nieważ sposób niniejszy można przeprowa¬
dzać także zapomocą innych plastycznych
sposobów formowania, jak np. zapomocą
rozciągania. W celu wytworzenia kutych
przedmiotów z możliwie najwyżlszą grani¬
cą płynności przy zgniataniu w tym kie¬
runku, w którym gotowy przedmiot jest
poddawany przeważnie naprężeniom ści¬
skającym, wycina się z wykutego przed¬
tem bloku części c równolegle do główne¬
go kierunku odkształcania. W głównym
kierunku naprężeń stwierdzono przytem
następujące wartości wytrzymałościowe:
granica płynności przy rozciąganiu —
11 kg/mm2, a granica płynności przy zgnia¬
taniu — 17 kg/mm2.

W razie wytwarzania kutych przed¬
miotów z możliwie najwyższą granicą
płynności przy rozciąganiu w tym kierun¬
ku, w którym gotowy przedmiot jest pod¬
dawany przeważnie naprężeniom ciągną-
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cym, należy wyciąć z bloku wykutego czę¬
ści d, leżące prostopadle do głównego kie¬
runku odkształcania. Uzyskuje się mniej
więcej następujące wartości w) głównym
kierunku naprężeń: granica płynności przy
rozciąganiu — 17 kg/mm2, a przy zgniata¬
niu — 11 kg/mm2,

W razie wycinania z wykutego bloku
pojedynczych części e, pod kątem 45° do
głównego kierunku odkształcania, otrzy¬
muje się następujące wartości wytrzyma¬
łościowe: granica płynności przy rozciąga¬
niu — 6 kig/mm2, oraz przy zgniataniu —
6 kg/mm2.

Następujące przykłady opisują prak¬
tyczne zastosowanie sposobu do wytwarza¬
nia określonych przedmiotów kutych.

Przykład I. Od korbowodów silników
spalinowych wymaga się przedewszyst-
kiem wytrzymałości na wysokie napręże¬
nia ściskające w kierunku podłużnym. Z
wyżej wymienionego wykutego bloku wy¬
cina się, równolegle do kierunku zgrubia¬
nia, czworograniaste drążki i kształtuje je
wstępnie zapomocą obróbki mechanicznej
(toczenia lub frezowania) w taki sposób,
aby ostateczne kształtowanie w formie kuź¬
niczej było tak nieznaczne, że nie wystę¬
puje znaczniejsza zmiana kierunkowości
struktury. Wykończanie przedmiotu wy¬
tłoczonego jest uskuteczniane w tempera¬
turze około 320°C.

Przykład II. Od koła łopatkowego tur¬
bosprężarki wymaga się jak najwyższej
wytrzymałości na rozciąganie w kierunku
naprężeń, wywołanych działaniem sił od¬
środkowych, a więc w kierunku promienio¬
wym. Przy wytwarzaniu takiej części na¬
leży więc podzielić blok wykuty na odcin¬
ki, odpowiadające rozmiarom koła łopat¬
kowego tak, aby płaszczyzna koła sprę¬
żarki była skierowana prostopadle do kie¬
runku zgrabiania. Pojedyncze części wy¬
kończa się bądź zapomocą obrabiania me¬
chanicznego, ewentualnie w formie kuźni¬
czej, jak to opisano w przykładzie L

Z astr z eżeni a pa tent oitfe. ?A

1. Sposób wytwarzania z magnezu Itib
stopów magnezowych kutych przedmio¬
tów, posiadających wysokie wytrzymało¬
ści w określonym kierunku, znamienny
tern, że odlanemu blokowi zapomocą pla¬
stycznego odkształcania nadawane są wy¬
trzymałości kierunkowe, niezależne od kie¬
runku największych naprężeń w gotowym
przedmiocie, poczerni z tego bloku wycina¬
ne są części, których kształty odpowiada¬
ją w przybliżeniu ostatecznym kształtom
wytwarzanych przedmiotów i w których
kierunek największej wytrzymałości zbie¬
ga się z głównym kierunkiem naprężeń go¬
towego przedmiotu.

2. Sposób wytwarzania kutych przed¬
miotów z magnezu lub stopów magnezo¬
wych według zastrz. 1, dotyczący przed¬
miotów z wysoką granicą płynności przy
rozciąganiu w kierunku określonym, zna¬
mienny tern, że przedmioty surowe są wy¬
cinane z wykutego przedtem bloku tak, iż
kierunek, w którym zamierza się osiągnąć
wysoką granicę płynności przy rozciąga¬
niu, jest prostopadły do głównego kierun¬
ku odkształcania bloku odlanego.

3. Sposób wytwarzania kutych przed¬
miotów z magnezu lub stopów magnezo¬
wych według zastrz. 1, dotyczący przed¬
miotów z wysoką granicą płynności przy
zgniataniu w kierunku określonym, zna¬
mienny tern, że przedmioty surowe są wy¬
cinane z wykutego przedtem bloku tak, iż
kierunek, w którym zamierza się osiągnąć
wysoką granicę płynności przy zgniataniu,
zbiega się z głównym kierunkiem odkształ¬
cania bloku odlanego.

4. Sposób według zastrz. 1—3, zna¬
mienny tem, że nadawanie kształtu osta¬
tecznego przedmiotom surowym, wyciętym
z bloku, jest uskuteczniane zapomocą wy¬
tłaczania w formach kuźniczych.

5. Sposób według zastrz. 1—3, zna¬
mienny tem, że nadawanie kształtu osła-
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tecznego przedmiotom surowym, wyciętym
z bloku, jest uskuteczniane zapomocą na¬
rzędzi zdzierających z następującem wy¬
tłaczaniem w formie kuźniczej.

6. Sposób według zastrz. 4 i 5, zna¬
mienny tern, że wytłaczanie w formie kuź¬
niczej jest uskuteczniane w najniższej

temperaturze, umożliwiającej jeszcze pla¬
styczne kształtowanie przedmiotów.

I. G. Farbenindustrie
Aktiengesellschaft.

Zastępca: Dr. inż. M. Kryzan,
rzecznik patentowy.
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