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Czysty glin i większość stosowanych w
technice stopów glinu wykazuje podczas
obróbki ich za pomocą narzędzi skrawają¬
cych wióry skłonność do wyślizgiwania się
spod narzędzia; zjawisko to nie występuje
jednak przy obróbce stopów glinowo-mag-
nezowych, zawierających co najmniej oko¬
ło 3% magnezu, przy czym im większa jest
zawartość magnezu w stopie, tym słabiej
daje się zauważyć to niekorzystne zjawi¬
sko. Dzięki temu przy obróbce tych stopów
można stosować szybkości skrawania zna¬
cznie przekraczające szybkość zwykle sto¬
sowaną przy obróbce stopów glinowych.
Zauważono jednak przy tym, że powstają¬
ce przy obróbce wióry są nadzwyczaj dłu¬
gie i niekiedy, np. przy masowym wyrobie
części fasonowych do aparatów i instru¬

mentów, wykonywanych za pomocą maszyn
samoczynnych, tokarek rewolwerowych i
podobnych obrabiarek szybkobieżnych, po¬
wodują zakłócenia biegu pracy. Niedogo¬
dności te nasuwały bezpośrednio koniecz¬
ność takiej zmiany właściwości tworzenia
wiórów przy obróbce stopów glinowo-ma-
gnezowych, aby nie zmniejszając łatwości
tworzenia wiórów otrzymywać takie wióry,
które by same przez się rozpadały się na
mniejsze części, dające się bez trudności
usuwać z zasięgu roboczego.
Pożądany wynik można uzyskać w ten

sposób, iż do stopów glinowo-magnezo-
wyeh doidaje się około 1 db 5% składni¬
ków stopowych, które tworzą z glinem
twarde, kruche związki międzykryształowe,
praktycznie biorąc nierozpuszczalne w sto-



padi w stawie stałym. Odpowiednimi tikład-
niklamil stopowymi tego rodzaju są np.: man¬
gan, chrom, żelazo, tytan, wanad, wolfram,
kobalt, nikiel i podobnie. Ilość dodatku,
niezbędna do osiągnięcia pożądanego skut¬
ku, jest rozmaita w zależności od zawarto¬
ści magnezu w stopie, jak również od struk¬
tury metalograficznej stopu. W przypadku
stosowania stopów o zawartości magnezu
powyżej 7% wystarcza już dodanie około
1% powyżej wymienionych dodatków,
podczas gdy w stopach, zawierających tyl¬
ko 3 — 7% magnezu, dodatek ten powinien
wynosić około 3 — 4%, aby można było
uzyskać całkowity, skutek. W razie prze¬
znaczenia stopu na odlewy wystarcza nieco
umiejsza ilość dodatku, niż w razie prze¬
znaczenia go> na wyroby o strukturze otrzy¬
mywanej przez prasowanie, kucie lub też
przy innej obróbce plastycznej. Przy obli¬
czaniu ilości dodatku należy uwzględnić tę
okoliczność, że wyżej wymienione związki
glinowo-magnezowe, występujące w pew¬
nych warunkach w stopach jako heteroge¬
niczne składniki struktury, metalograficz¬
nej, już same w pewnej mierze, nie mającej
co prawda praktycznego' znaczenia, powo¬
dują zmniejszenie się długości wiórów; im
większe ilości tego związku znajdują się ja¬
ko składnik heterogeniczny w poddawanym
obróbce stopie, tym mniejsze ilości dodat¬
ków wystarczają już do uzyskania zamie¬
rzonego według wynalazku zmniejszenia
długości wiórów.
Niekiedy celowe jest jednoczesne dkyda-

wąipie kilku wyżej wymienionych metali,
bez; zmiany jednak ogólnej ilości dodatku.
Uzyskuje się przy tym drobniejsze i równo¬
mierniej sze rozdzielenie kruchych kryszta¬
łów pierwotnych, okadzonych w masie pod¬
stawowej, które w dalszym ciągu dodatnio
wpływają na powstawanie wiórów. Doda¬
wanie kilku takich metali jest korzystne
zwłaszcza wtedy, gdy jednym z nich jest
tytan, użyty w ilości do około 0,4% pod¬
dawanego obróbce stopu, gdyż tytan

wykazuje najsilniejsze swoiste działa¬
nie według wynalazku. Jednak stosowa¬
nie jako dodatku wyłącznie tylko tytanu
daje ujemne wyniki, gdyż wskutek znacz¬
nej skłonności tytano-glinu do rozpływa¬
nia się (wytapiania się) przy topieniu trud¬
no jest dodawać do stopu niezbędną ilość
około 0,8 — 1%, gdyż właściwość ta wpły¬
wa ujemnie na równomierne rozdzielenie
kryształów tytano-glinu w stopach glino¬
wych.
Dodawanie krzemu, który również po¬

woduje tworzenie się kruchych kryształów
pierwotnych mągnezo-krzemu, okazało się
mniej korzystnym, a te z tego powodu, że
chociaż wióry, powstające przy obróbce
tych stopów, są również krótkie, jednak bez
użycia specjalnych narzędzi lub dalszych
procesów roboczych nie można uzyskać
czystej powierzchni obrabianego przedmio¬
tu.

Poniżej podano przykłady składu sto¬
pów według wynalazku, a mianowicie;

Przykład 1. 9,5% Mg
3,0% Mn, resztę stainowi Al

„ 2. 9,5% Mg
1,5% V, resztę stanowi Al

„ 3. 9,5% Mg
1,75% Mn
0,2% 77, resztę stanowi Al

„ 4. 5,5% Mg
1,2% Mn
1,3% Cr
0,2% Ti, resztę stanowi Al

„ 5. 5.5% Mg
3,2% Cr, resztę stanowi Al.

W niektórych stopach wyżej wymienio¬
nego rodzaju, zwłaszcza zaś w stopach, za¬
wierających oddzielnie lub razem dodatki
manganu, chromu i żelaza; łatwo powstają
przy krzepnięciu stosunkowo duże kryszta¬
ły odpowiednich glinków, które przy dal¬
szej obróbce stal narzędziowa wyrywa z
całości struktury, wskutek cz^^q powierz-
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chnie crtrzymywane przy obróbce są szorst¬
kie.

Okazało się zupełnie niespodziewanie,
że obróbki cieplna w temperaturze powy¬
żej 300^0, najkorzystniej pomiędzy! 350°C
i każdorazową temperaturą eutektyczną,
prowadzi do tego, że pierwotne kryształy,
składlająpe się z twardiych międzykryształo-
wych glinkow, ulegają przemianie z ota¬
czającymi je mieszanymi kryształami gli-
no-magnezowymi względnie z wydzielo¬
nymi przy krzepnięcia związkami glinowo-
magnezowyrai przy czym zjawisku temu
towarzyszy rozpad dużych kryształów pier¬
wotnych nia krysfctaiły mniejsze. Unika się
przy tymi niebezpieczeństwa, że przy obrób¬
ce stopów za pomocą narzędzi skrawają¬
cych wytworzy się szorstka powierzchnia.
W wielu przypadkach okazało się na¬

stępnie rzeczą korzystną przeprowadzanie
przed wyżarzaniem lub po wyżarzaniu,
przeprowadzanym w temperaturze powy¬
żej 300PC i powodującym rozpad kryszta¬
łów pierwotnych, dodatkowej obróbki ciepl¬
nej, która powoduje wydzielenie się w ma¬
sie podstawowej składników, znajdujących
się w przesyconym roztworze stałym. W
tym celu stop poddaje się w znany sposób
wyżarzaniu w temperaturach, leżących po¬
niżej linii rozdziału, wynikającej z wykre¬
su stopów glinowo-magnezowych, z dru¬
giej zaś strony leżących dostatecznie wyso¬
ko (co majmniej około 200^C), aby uzyskać
znaczne zheterogemizowanie przesyconych
kryształów mieszanych wskutek wydziele¬
nia związku Al3Mg2. Taki sam wynik uzy¬
skuje się, jak wiadomo, przy odpowiednio
przeprowadzanym chłodzeniu stopu znaj¬
dującego się w sianie ciekłym. Obecność
kryształków Al3Mg2 powstających w posta¬
ci, znacznie rozdrobionej, sprzyja rozpado¬
wi dużych pierwotnie wydzielonych glinkow
na dużą ilość mniejszych kryształów. Oby¬
dwie obróbki cieplne można przeprowadzać
bezpośrednio jedną po drugiej i ewentual¬
nie łączyć je.

Skoro jeden ze ftopow, poddmiych po¬
wyżej opijanej obróbce, w którym kryszta¬
ły pierwotnie glinków znajdują się w sMair
nie rozpadu, podda się zabiegowi kształto¬
wania, wówczas w wyniku tego procesu
następuje znaczne rozdrobnienie kryszta¬
łów rozpądbwych, powstających z pierwot¬
nych glinków, tak iż po ukończonym kształ¬
towaniu mafca stopu zawiera liczne kryszta¬
ły mniej lub bardziej równomiernie rozpro¬
wadzonych glinków. Przy obróbce takich
stopów za pomocą narzędzi skrawających
obrobione przedmioty posiadają zupełnie
gładkie powierzchnie.

Dzięki lepszemu rozprowadzeniu w ma¬
sie kryształów, sprzyjających tworzeniu się
wiórów i otrzymywanych za pomocą wyżej
opisanej obróbki cieplnej, można znacznie
zmniejszyć ilość metali dodawanych w celu
wytworzenia twardych związków między*
kryształowych, a mianowicie wystarczają
dodatki w ilości co najmniej 0,5% do naj¬
wyżej 3%. Daje to znaczne korzyści zarów¬
no przy .procesie topienia, jak i przy
wszystkich dalszych przeróbkach.

Stopy mogą również zawierać (co po¬
lepsza również częściowo wynik opisanej
obróbki cieplnej) cynk, krzem i miedź, któ¬
re zostają pochłonięte pod postacią stałe¬
go roztworu przez podstawową masę stopu,
ewentualnie jednak wydzielają się z masy
podstawowej w postaci dwuskładnikowych
związków zi magnezem lub też związków
vvyżej wartościowych.
Przykład1 I. 9,0% Mg, 1,5% Cr, resz¬

tę stopu stanowi AL
Stop, otrzymany przez ochłodzenie ze

stanu ciekłego, wyżarza się w temperaturze
400 — 450PC i następnie prasuje. Struktu¬
ra metalograficzna wykazuje wówczas licz¬
ne małe kryształy, równomiernie rozpro¬
wadzone w całej masie podstawowej stopu.

Przykład II. Podobna struktura po¬
wstaje, skoro stop, zawierający 9,5% Mg,
0,6% Cr, 0,2% Mn (resztę stopu stanowi
Al), po skrzepnięciu i ochłodzeniu odlewu
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wyżarza się w ciągu 10 godzin w tempera¬
turze 270 — 300°C, a bezpośrednio potem
w ciągu 5 godzin w temperaturze 400 —
420^C i następnie poddaje prasowaniu. Aby
jeszcze dalej posunąć rozpad kryształów
pierwotnych, stosuje się po procesie praso¬
wania powtórną heterogenizację w ciągu 1
godziny w temperaturze 300°C.
Przykład III. 10,0% Mg, 0,2% Ti,

0,35% Cr, 0,5% Si, resztę stopu stanowi AL
Obróbka cieplna odlewu według przy¬

kładu 1 lub 2 daje podobną strukturę me¬
talograficzną, korzystną dla obróbki za po¬
mocą narzędzi skrawających.

Zastrzeżeń i a patentowe.

1. Stop glinu, dający się obrabiać za
pomocą szybkobieżnych narzędzi zdziera¬
jących wióry, znamienny tym, że zawiera co
najmniej 3% magnezu oraz dodatki skład¬

ników stopowych w ilościach co najmniej
około 1% i najwyżej około 5%, które two¬
rzą z glinem twarde, kruche związki mię-
dzykryształowe, praktycznie biorąc nieroz^
puszczalne w glinie w stanie stałym.

2. Stop według zastrz. 1, znamienny
tym, że zawiera jednocześnie większą licz¬
bę metali mogących tworzyć glinki, np.
Cr, Mn, Fe, V, W, Co, Ni, TL
3. Sposób wytwarzania stopów glinu,

według ziastrz. 1 —2, znamienny tym, że
stopy przed ich zastosowaniem poddaje się
obróbce cieplnej, powodującej rozpad
twardych, kruchych kryształów, składają¬
cych się ze związków międzykryształowych.

I. G. Farb enindus trie
A k t i e n g e s e 11 s c h a f t.

Zastępca: Inż. J. Wyganowski,
rzecznik patentowy.

Druk L. Bogusławskiego i Ski, Warszawa.
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