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Sposdob zmieniania wtasciwosci wytrzymatosciowych stopow lekkich metali,

zwlaszcza wysokoprocentowych stopow magnezowych,

walcowanych

lub tloczonych.

Zgloszono II maja 1934 r.
Udzielono 26 sierpnia 193§ r.
Pierwszenstwo: 3 czerwca 1933 r. (Niemcy).

Przy ksztaltowaniu, zwlaszcza zas przy
walcowaniu stopéw magnezowych spostrze-
zono, ze w wyrobach ksztaltowanych po-
wstaje pewna kierunkowos$é niektérych
wlasciwosci  wytrzymatosciowych, np.
wspoélczynnik rozszerzenia si¢ i w mniej-
szym stopniu takze granice plynnosci przy
rozciaganiu i granice sprezystosci posiada-
ja w kierunku walcowania mniejsze warto-
sci, anizeli w kierunku poprzecznym do
kierunku walcowania.

Stwierdzono niespodziewanie, ze osia-

ga si¢ zmian¢ wlasciwosci wytrzymaloscio-
wych wyrobéw, obrobionych wedlug tych
sposobow, poddajac ksztaltowane wyroby
kilkakrotnie traktowaniu zapomoca wyréw-
narki (prostownicy). Przy przepuszczaniu
blachy przez zespol walcéw wyréwnaw-
czych w kierunku réwnoleglym do kierun-
ku ‘walcowania zauwaza sie np. powigksze-
nie rozszerzalnosci, wykazujace zwlaszcza
w kierunku poprzecznym do kierunku wal-
cowania znaczne warto$ci, natomiast pozo-
state wlasciwosci wytrzymalosciowe pozo-



staja w zasadzie niezmienione. Jednocze-
$nie nastepuje skrdcenie gie blachy w kie-
runku walcowania i odpq\&iedni do skréce-
nia przyrost grubosci. Przeprowadzajac
jednak blache przez wyréwnarke w kierun-
ku poprzecznym do kierunku walcowania,
spostrzega si¢ powiekszenie si¢ wszystkich
wlasciwosci wytrzymalosciowych (wytrzy-
malosci na rozerwanie, granicy plynnosci
przy rozciaganiu, granicy sprezystosci i roz-
szerzalnosci) w kierunku réwnoleglym do
kierunku walcowania i odpowiednie zmniej-
szenie sie tychze wlasciwosci wytrzyma-
- tosciowych w kierunku poprzecznym do
kierunku walcowania.. Przez poddanie
wreszcie blachy takiej obrébce naprze-
mian réwnolegle i poprzecznie do kierunku
walcowania wlasciwosci wytrzymaloscio-
we zostaja wyréwnane wzgledem siebie
tak, ze posiadajac pierwotnie mniejsze war-
tosci w kierunku poprzecznym do kierunku
walcowania, zostaja zblizone do wigkszych
wartosci wlasciwosci wytrzymalosciowych
w kierunku podtuznym.

Liczba zabiegéw wyréwnawczych, po-
{rzebnych do osiagnigcia wartoéci najwigk-
szych, zalezy od rodzaju stopu, poddawa-
nego takiemu traktowaniu, i od urzadzenia,
stosowanego do tego celu; przy stosowaniu

.

wysokoprocentowych stopéw magnezo-
wych, zawierajacych np. obok czystego

“magnezu okolo 1,5 do 2% manganu wzgled-

nie 6% glinu, 1% cynku i 0,2% do 0,3%
manganu, osiagga si¢ najlepsze wartosci po
mniej wigcej 125 przejsciach przez wy-
réwnarke, zaopatrzona w dziewieé wal-
kéw. Dalsze powigkszenie liczby przejsé
przez wyréownarke powoduje lamanie sie
obrabianych przedmiotéw.

Sposéb wedlug niniejszego wynalazku
umozliwia w przypadku przeprowadzania
wyréwnywania naprzemian w kierunku
podiuznym i poprzecznym usunigcie mniej-
szych lub wigkszych réznic miedzy wla-
Sciwosciami wytrzymalosciowemi walcowa-
nego materjalu w obu kierunkach z przy-
blizeniem tych wlasciwosci do najlepszych
wartosci pierwotnych. W innych przypad-
kach, w ktérych wymaga sie¢ duzych war-
tosci pewnych wlasciwosci wytrzymato-
Sciowych w okreslonym kierunku, osiaga
si¢ to badZ przez wyréwnywanie tylko
w kierunku poprzecznym, badz — tylko
w kierunku podluznym. :

Ponizsza tablica liczbowa daje poglad
na wartoéci, ktére mozna osiagnaé zapo-
moca poszczegélnych odmian sposobu we-
dlug niniejszego wynalazku.

I tablica liczbowa.

Stosowano blache o grubosci 2 mm z
stopu, zawierajacego 1,8% Mn, reszte
stopu stanowil magnez; wyréwnywania

dokonywano réwnolegle do kierunku wal-
cowania.

Pobranie préby w kierunk wytr_zymz.ﬂoéé 3 ° :
(w oéniesi;n'ilu do kierunku :valc::wania) nawc?gg/nr:l:;e % k({g'(/)xir:; k%/zm‘:f"
w stanie dostarczonym:
wpoprzek 26,9 5,61 10,0 18,8
wzdtuz 21,5 0,81 8,6 16,7
Po 125 przejsciach o
wyréwnawczych-wpoprzek 26,4 10,56 88 16,8
wzdluz 19,0 4,33 51 7,2



IT tablica liczbowa.

Stosowano blache z tego samego stopu, wyrownywame przeprowadzano wpoprzex
do kierunku walcowania.

Pobranie préby w kierunku e | w | 002w 02 w
(w odniesieniu do kierunku yvalcowama) w kg/mm? % 41(& /mm? k ¢ mm?
w stanie dostarczonym:

wpoprzek 25,0 9,0 6,5 16,2
wzdluz 19,7 -1 3,9 20 . 6,4

o po Tﬁ}:ze]sc1ach o B
wyréwnawczych-wpoprzek 19,6 3,3 4,1 6,8
wzdluz. 24,7 5,7 6,5 14,8

III tablica liczbowa.

Stosowano blachg z tego samego stopu;
wyréwnywanie przeprowadzano mnaprze-

mian wzd}uz i wpoprzek do kierunku wal-
cowania,

Pobranie proby w kierunku o s | w | ocw | 05w
(w odniesieniu do kierunku walcowania) w kg/mm? % kg/mm? kg/mm’

w stanie dostarczonym:
wpoprzek 25,0 9,0 6,5 16,2
wzdtuz 19,2 3,9 2,0 6,4

 po 125 przejéciach

wyréwnawczych-wpoprzek 24,7 7,3 4,0 7,6
wzdluz 22,2 8,8 4,6 79

Krystalograficzne badania wykazaly,
ze w razie kilkakrotnego powtérzenia za-
biegéw wyréwnawczych powstaja w ma-
terjale naprezenia, powodujace tworzenie
si¢ w wewngtrznej budowie krysztalow
blizniaczych. W ten sposéb przerywa sig
pierwotna do$é réwnomierna kierunkowos$é
i wywoluje zmiang ulozenia si¢ kryszta-
16w (zwlaszcza tworzenie sig¢ krysztaléw
blizniaczych) co posiada wielkie znaczenie
pod wzgledem zjawisk poslizgu przy na-
stepujacem naprezaniu. Pod wyrazem ,za-
biegi wyréwnawcze" nalezy przy magnezie
i stopach magnezu w mysl niniejszego wy-
nalazku rozumieé¢ wszystkie sposoby trak-

towania, przy ktérych dzigki oddzialywa-
niu naprezer zachodzi tworzenie si¢ kry-
sztaléw blizniaczych lub inne przegrupo-
wanie si¢ krysztalow, bez znacznej zmiany
rozmiaréw przedmiotu, poddawanego obra-
bianiu.

Zamiast wyréwnarki mozna tez stoso-
waé specjalne maszyny, zapomoca ktérych
mozna np. blach¢ wyginaé w jedna i druga
strong albo prety skrgcaé nieznacznie, albo
maszyny, ktére w mysl opisanych zabie-
gow wyréwnawczych umozliwiaja wykony-
wanie jakichkolwiek innych sposobéw
ksztaltowania, dostosowanych do przed-
miotu poddawanego ulepszaniu.



Zastrzezenia patentowe.

wlasciwosci
lub

zwla-

1. Sposéb  zmieniania
wytrzymalosciowych  walcowanych
ttoczonych stopow lekkich metali,
szcza wysokoprocentowych stopow magne-
zowych, wykazujacych w kierunku walco-
wania mniejsze wartosci wytrzymalosci
(wytrzymalosci na ciagnienie, rozszerzania
si¢, granicy plynnosci przy rozcigganiu i
granicy sprezystosci), niz wpoprzek do tego
kierunku, znamienny tem, ze ksztaltowane
stopy poddaje sie tylekro¢ zabiegom wy-
réwnawczym, az wlasciwosci wytrzymalo-
$ciowe zmienia si¢ w pozadany sposéb.

2. Sposéb wedlug zastrz. 1, znamien-
ny tem, ze w celu powiekszenia rozszerza-
nia si¢, zwlaszcza w kierunku poprzecz-
nym do kierunku walcowania, przeprowa-

dza si¢ wyré6wnywanie réwnolegle do tego
kierunku.

3. Sposéb wedlug zastrz. 1, znamien-
ny tem, ze w celu powiekszenia wlasciwo-
$ci wytrzymalosciowych w kierunku wal-
cowania przeprowadza si¢ wyréwnywanie
wpoprzek do ‘tego kierunku.

4. Sposéb wedlug zastrz. 1, znamien-
ny tem, ze wyréwnywanie przeprowadza
si¢ naprzemian w obu tych kierunkach
w celu zblizenia do siebie wlasciwosci wy-
trzymalosciowych w kierunku réwnole-
glym i kierunku poprzecznym do kierunku
walcowania.

I. G. Farbenindustrie
Aktiengesellschaft.
Zastepca: Inz. J. Wyganowski,

rzecznik patentowy,.

Druk L. Bogustawskiego i Ski, Warszawa.
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