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Przy ksztaltowaniu na goraco magnezu
i jego stopéw zauwazono, ze ulepszenie sie¢
wlasnosci ~wytrzymalosciowych, wystepu-
jace, jak wiadomo, przy odksztalceniach
metali, objawia si¢, w przeciwieristwie do
innych metali, przedewszystkiem przy ob-
cigzeniu na ciagnienie, podczas gdy polep-
szenie granicy elastycznosci na zgniatanie
i skrecanie jest znacznie mniejsze. Tak np.
granica plynnos$ci przy zgniataniu (cis$nie-
nie w kg/mm?, odpowiadajace pozostajace-
mu zgrubieniu 0,2%) wynosi po normal-
nem odksztalceniu tych metali w stanie o-
grzanym w przyblizeniu o polowe mniej,
niz granica plynnosci przy rozcigganiu

(ciagnienie w kg/mm? odpowiadajace po-
zostalej rozciaglosci 0,2%).

Wprawdzie dalszy wzrost wytrzymato-
§ci magnezu i jego stopéw po odksztatce-
niu w stanie ogrzanym mozna osiggnaé
przez dodatkowe ksztaltowanie na zimno,
lecz okazuje si¢ przytem, ze wprawdzie
bezwzgledne wartosci granic plynnosci
przy rozciaganiu jako tez zgniataniu wzra-
staja, lecz niekorzystny stosunek granicy
plynnosci przy rozcigganiu i zgniataniu po-
zostaje niezmieniony.

Takze granica plynnosci przy skreca-
niu, wynoszaca w metalach naogét potowe
tejze granicy przy rozcigganiu, wynosi w
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magnezie i jego stopach odksztatcenia w
stanie ofrzanym i w normalnych warun-

‘ kaﬁh co najwyzej ekolo Y4 granicy plyn-

ﬁbé?t"‘priiv ‘rozciaganiu, przyczem takge i
ten stosunek nie da si¢ poprawié¢ przez do-
datkowe odksztalcenie na zimno tak, aby
doréwnal wartoséci wykazywanej przez in-
ne metale. :

W wielu przypadkach uzycia magnezu i
jego stopéw w technice, pozadane jest po-~
lepszenie tego niekorzystnego stosunku
granicy plynmesci przy rozciqgamiu do
pewnych innych whasnvéci wytrzymatoscio-
wych, zwlaszcza za$§ do granicy plynnosci
przy zgniataniu. Sposéb wedtug niniejsze-
go wynalazku umozliwia zmiang wyzej wy-
mienionych stosunkéw w pozadanym kie-
runku,

Przy odksztalcaniu magnezu i jego sto-
poéw w stanie ogrzanym, przy temperaturze
od 200 do 500°C, stosuje sie zwykle, ze
wzgledéw gospodarczych, tak duzs szyb-
kosé odksztalcania, jaka jest mozliwa bez
uszkodzenia spoistosci materjatu. Najwigk-
sza szybkos§é odksztalcania, najkorzystniej-
sza ze wzgledéw gospedarczych, zaleiy w
poszczegblnych przypadkach od tempera-
tury odksztalcania i od wlasnosci plastycz-
nych uzytego stopu. Najlepiej jest stwier-
dzié uprzednio najwigksza mozliwg szyb-
kosé odksztalcania dla danego stopu przy
odpowiedniej temperaturze w zwykly spo-
s6b, a wiec przez nastawienie urzgdzenia
lub maszyny na najwigksza sprawnesé.
Stwierdzono przytem, ze najwigksza szyb-
kos¢ (np. najwieksza szybkosé wysuwania
sie pretow z formy prasy) mozliwg jeszcze
do osiagniecia w odnosnem urzadzeniu do
ksztaltowania bez skruszenia obrabianego
materjaiu, okresla sig nastgpnie jako szyb-
koéé ,,normalng”.

W mysl niniejszego wynalazku mozna
zatem osiagnaé pozadane polepszenie sto-
sunku  wlasnosci  wytrzymalosciowych
przedewszystkiem w ten sposéb, ze od-
ksztalcanie odbywa sig¢ z szybkoscig znacz-

nie mniejsza od normalnej szybkosci od-
ksztalcania, wynoszacej mniej niz polowe
tej ostatniej. Inna droga, ktéra mozna obraé

" z takim samym wynikiem, polega na tem,

e materjat formowany z dowolng szybko-
$cia, a zwlaszcza z szybkoscia normalna,
poddaje sig, w chwili ustania dzialania sit

- zewmngtrznych powodujacych odksztalce-

a¥e, naglemu ochladzaniu do temperatury,
prry ktorej nie zachodza juz zmiany struk-
tury krystalicznej ani co do wielkoséci ani
co do uktadu krysrtalow.

Do naglego ochtadzania metalu mozna
uzywaé zimnej lub cieptej wody, oliwy,
spreionego powielrza i t. d., przyczem, np.
w przypadku wyttaczania pretéw, dopro-
wadza si¢ Srodek chiedzacy mezliwie blisko
otworu wylotowego formy prasy.

Ponizej objasniono zastosowanie nowe-
go sposobu na przyktadach wyrobu profilé-
wek, ‘wyttaczanych zapomoca tloczarki,
jednak moiliwosé stosowania nowego spo-
sobu obejmuje wszelkie rodzaje formowa-
nia z ogrzaniem, zwlaszcza zas takze wy-
tlaczanie czgéci awartych, edkuwanie ich,
walcowanie i wycigganie.

Przyktad I. Zapomocy tloczarki do wy-
tlaczania pretéw wykonano z czystego
magnezu, przy temperaturze roboczej 450°,
okragly pret o srednicy 25 mm. Normalna
szybko$¢ ttoczenia, w mysl definicji poda-
nej powyzej, wynosita 110 mm/sek. W sta-
nie ochlodzonym stwierdzono granice ptyn-
nosci materjatu, przy rozcigganiu, réwna
15 kg/mm?, a granice plynnosci, przy zgnia-
taniu, 6 k¢/mm? Granica plynnosci przy
skrecaniu wynesita 2,9 kg/mm?,

Przy ‘tej samej temperaturze wytloczo-
no z tego samego materjatu taki sam okra-
gly pret, lecz z szybkoscia zmniejszong do
5 mm/sek. W tym przypadku stwierdzono
granice plynnosci przy zgniataniu
11 kg/mm? i granice plymnosci przy skre-
caniu = 5,1 kg/mm?, przyczem granica
plynnosci przy rozciagamiu pozostata bez
zmiany, w poréwnaniu z normalnie wytlo-



conyim  materjalem, 1. wymmh 15
kg/mm?, -

Przyktad II, Ze stopu magnezu zawie-
rajacego 6,5% glinu, 1% cynku, 0,3% man-
gann i drobmiejsze zanieczyszczenia zwy-
kie w stopach magnern, wytloczono okra-
gle prety zapomoca tloczarki o przekroju
wylotu 25 mm i przy temperaturze 300°.
Odpowiednio do mniejszej plastycznosci te-
go stopu normalna szybkosé¢ ttoczenia wy-
nosita w tym przypadku tylko okolo 50
mm/sek. Dla materjatu tego stwierdzono
granice plynnoéci przy rozcigganiu —22,5
kg/mm?, granice plynnosci przy zgniataniu
—14 kg/mm? i wytrzymalo§¢ na znuzenie
(préba na zginanie) 12 kg/mm?,

Przy formowaniu z ogrzaniem, w mysl
wynalazku, szybkosé odksztalcenia wyno-
sita 10 mm/sek, przy zachowaniu innych
warunkéw bez zmiany. Dla materjatu tego
stwierdzono granice plynnosci przy zgnia-
taniu 22 kg/mm?, wytrzymalosé na znuze-
nie przy zginaniu 16 kg/mm?, podczas gdy
granica plynnosci przy rozciaganiu 22
kg/mm? pozostala i w tym przypadku bez
zmiany, w poréwnaniu z materjalem tlo-
czonym normalnie.

Przyklad III. Zapomoca tloczarki do
wytlaczania pretéw wykonano z czystego
magnezu okragly pret o $rednicy 25 mm,
przy temperaturze roboczej 300°, przyczem
normalna szybkos$é tloczenia wynosila 130
mm/sek. Otrzymany materjal wykazal gra-
nice plynnosci: przy rozciaganiu 16 kg/mm?,
przy zgniataniu 6,5 kg/mm? i przy skreca-
niu 3,7 kg/mm?, Taka sama préba przy sil-
nem ochlodzeniu okraglego preta, wycho-
dzacego z formy, zapomocg zimnej wody az
do osiggnigcia temperatury ponizej 200°,
dala materjal, ktérego granica plynnosci
przy rozciaganiu pozostala znowu bez
zmiany i byla réwna 16 kg/mm?2, natomiast
granica plynnoséci przy zgniataniu wzrosta
do 13 kg/mm?, a przy skrecaniu — do 5,5
kg/mm?,

Przyktad IV, Ze stopu magnezu wspo-

mniasego w-przykladzie 11 wytloczoso o-
kragly pret o srednicy 25 me zapomoca tlo-
czarki do wytlaczania pretéw,.przy tempe-
raturze okolo 350° z szybkoscia . tloczemia
10 mm/sek i przy jednorzesnem ochiadza-
niu zapomoca zimnej wody okraglego prefa
wyshodzacego: z formy prasy. Majerjal ten
wykaral granice plynnoici przy rozciaga-
niu 248 kg/mm? i przy zgniataniu —
24,0 kg/mm?,

Wybér jednego z obu opisanych sposo-
béw zalezy od przekroju materjalu. Przy
powigkszajacych si¢ rozmiarach przekroju
dochodzi si¢ naturalnie do pewnej granicy,
powyzej ktorej hartowanie nie jest juz dosé
skuteczne tak, ze lepiej zastosowaé tlocze-
nie ze znacznie zmniejszona szybkoscia. W
takich przypadkach moze byé jednak ko-
rzystne takie polaczenie obu sposobow,
mianowicie jednoczesne zmniejszenie, w
mniejszym stopniu w poréwnaniu z szybko-
§cia normalna, szybkosci odksztalcania i
hartowania bezposrednio po odksztalceniu.

Zachodzacy tu proces hartowania nie ma
nic wspdlnego, na co wskazano juz na wste-
pie opisu, ze znanem hartowaniem stosowa-
nem przy uszlachetnianiu, poniewaz ten o-
statni sposéb nadaje si¢ tylko do stopow
dajacych si¢ ulepszaé i ujawnienie si¢ jego
wplywu zalezy tylko od temperatury wy-
zarzania, ktéra w Zadnym razie nie moze
byé taka jak temperatura stosowana przy
odksztatcaniu,

Zastrzezenia patentowe.

1. Sposéb ulepszania wlasnosci wy-
trzymalosciowych, a zwlaszcza granicy ela-
stycznosci przy zgniataniu, wyrobéw z ma-
gnezu i z jego stopéw, otrzymanych przez
ksztaltowanie w stanie ogrzanym, znamien-

ny tem, ze szybkosé odksztalcania w stanie

ogrzanym zmniejsza si¢ ponizej polowy
wnormalnej” szybkosci odksztalcania w
stanie ogrzanym,

2. Sposéb wedlug zastrz. 1, znamienny



tem, ze materjal odksztalcony z dowolna
szybkoscia, a zwlaszcza z szybkoscig ,,nor-
malna”, poddaje sie, w chwili ustania dzia-
tenia sit zewngtrznych powodujacych od-
ksztalcenie si¢ materjatu, nagtemu ochta-
dzaniu do temperatury ponizej 200°C, t. j.
do temperatury, przy ktérej nie zachodzi
juz zmiana struktury krystalicznej ani pod

wzgledem uktadu krysztaléw ani tez pod
wzgledem ich wielkosci.

I. G. Farbenindustrie
Aktiengesellschaft.
Zastepca: Dr. inz. M. Kryzan,

rzecznik patentowy.
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