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Przy kształtowaniu na gorąco magnezu
i jego stopów zauważono, że ulepszenie się
własności wytrzymałościowych, występu-
jące, jak wiadomo, przy odkształceniach
metali, objawia się, w przeciwieństwie do
innych metali, przedewszystkiem przy ob¬
ciążeniu na ciągnienie, podczas gdy polep¬
szenie granicy elastyczności na zgniatanie
i skręcanie jest znacznie mniejsze. Tak np.
granica płynności przy zgniataniu (ciśnie¬
nie w kg/mm2, odpowiadające pozostające¬
mu zgrubieniu 0,2%) wynosi po normal-
nem odkształceniu tych metali w stanie o-
grzanym w przybliżeniu o połowę mniej,
niż granica płynności przy rozciąganiu

(ciągnienie w kg/mm2 odpowiadające po¬
zostałej rozciągłości 0,2%).

Wprawdzie dalszy wzrost wytrzymało¬
ści magnezu i jego stopów po odkształce¬
niu w stanie ogrzanym można osiągnąć
przez dodatkowe kształtowanie na zimno,
lecz okazuje się przytem, że wprawdzie
bezwzględne wartości granic płynności
przy rozciąganiu jako też zgniataniu wzra¬
stają, lecz niekorzystny stosunek granicy
płynności przy rozciąganiu i zgniataniu po¬
zostaje niezmieniony.

Także granica płynności przy skręca¬
niu, wynosząca w metalach naogół połowę
tejże granicy przy rozciąganiu, wynosi w



C magnezie i jego stopach odkształcenia w
stanie ojgrzanym i w normalnych warun-

j, jcaÓh co najwyżej około % granicy płyn-
nóścf^przy Rozciąganiu, przyczem takie i
ten stosunek nie da się poprawić przez do¬
datkowe odkształcenie na 2im.n0 tak, aby
dorównał wartości wykazywanej przez In¬
ne metale.

W wielu przypadkach użycia magnezu i
jego stopów w technice, pożądane jest po¬
lepszenie tego niekorzystnego stosunku
granicy płynności pr«y rozciąganiu tk>
pewnych innych whtsiroSci wytrzymałościo¬
wych, zwłaszcza zaś do granicy płynności
przy zgniataniu. SpofcSb według niniejsze¬
go wynalazku umożliwia zmianę wyżej wy¬
mienionych stosunków w pożądanym kie¬
runku.

Przy <4&dksfctełcaniu magnezu i jego sto¬
pów w stanie ogrzanym, przy temperaturze
od 200 do 500°C, stosuje się wykle, «
względów gospodarczych, tak dużą szyb¬
kość odkształcania, jaka jest możliwa bez
uszkodzenia spoistości materjału. Najwięk¬
sza szybkość odkształcania, najkorzystniej¬
sza ze względów gospodarczych, zależy w
poszczególnych przypadkach ód tempera¬
tury odkształcania i od własności plastycz¬
nych użytego stopu. Najlepiej jest stwier¬
dzić uprzednio największą możliwą szyb¬
kość odkształcania dla danego stopu przy
odpowiedniej temperaturze w zwykły spo¬
sób, a więc przez nastawienie urządzenia
lub maszyny na największą sprawność.
Stwierdzono przytem, że największą szyb¬
kość (np. największą szybkość wysuwania
się prętów z lormy prasy) możliwą jeszcze
do osiągnięcia w odnośnem urządzeniu do
kształtowania bez skruszenia obrabianego
materjaiu, określa się następnie jako szyb¬
kość „normalną".

"W myśl niniejszego wynalazku można
zatem osiągnąć pożądane polepszenie sto¬
sunku własności wytrzymałościowych
przedewszystkiem w ten sposól), że od¬
kształcanie odbywa się z szybkością znacz¬

nie mniejszą od normalnej szyfckości od¬
kształcania, wynoszącej mniej niż połowę
tej ostatniej. Inna droga, którą można obrać
'z fekim samym wynikiem, polega na tern,
że materjał formowany z dowolną szybko¬
ścią, a zwłaszcza z szybkością normalną,
poddaje się, w ckwili ustania działania sił
wewnętrznych powodujących odkształce-
aaia, nagłemu ochładzaniu do temperatury,
przy której nie zachodzą już zmiany struk¬
tury krystalicznej ani co do wielkości ani
co tło układu kryształów.

Do nagłego ochładzania metalu można
używać zimnej lub ciepłej wody, oliwy,
spnęioaego p&w3tete&& i t. d., przyczem, np.
w przypadku wytłaczania prętów, dopro¬
wadza się środek -chłodzący możliwie -blisko
otworu wylotowego formy prasy.

Poniżej objaśniono zastosowanie n0we-
go sposobu na przykładach wyrobu profilo¬
wać, wytłaczanych zapomocą tłoczarki,
jednaBt możliwość stosowania nowego spo¬
sobu obejmuje wszelkie rodzaje formowa¬
nia z ogrzaniem, zwłaszcza zaś także wy¬
tłaczanie części zwartych, odkuwanie ich,
walcowanie i wycinanie.

Przykład I. Zapomocą tłoczarki do wy¬
tłaczania prętów wykonano z czystego
magnezu, pray temperaturze roboczej 450°,
okrągły pręt o średnicy 25 mm. Normalna
szybkość tłoczenia, w myśl definicji poda¬
nej powyżej, wynosiła 110 nam/sek. Wsta¬
nie ochłodzonym stwierdzono granicę płyn¬
ności materjału, przy rozciąganiu, równą
15 kg/mm2, a granicę płynności, przy zgnia*
taniu, 6 kg/mm2. Granica płynności przy
skręcaniu wynosiła 2,9 kg/mm2,.

Przy tej samej temperaturze wytłoczo¬
no z tego samego materjału taki sam okrą¬
gły pręt, lecz z szybkością zmniejszoną do
5 mm/sek. W tym przypadku stwierdzono
granicę płynności przy ugniataniu =
11 kg/mm2 i granicę płynności przy skrę¬
caniu = 5,1 kg/mm2, jprzyczem granica
płynności przy rozciąganiu .pozostała bez
zmiany, w porównaniu z normalnie wytło-
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ćtónyfit materjąłem, i urymorita/ 15
kg/tam2.

Przykład II, Ze stopu magnezu zawie¬
rającego 6,5% gWa^t 1% cynku, 0,3% man¬
ganu i drobniejsze zanieczyszczenia zwy¬
kle v stopach magnezu, wytłoczono okrą¬
głe pręty zapomocą tłoczarki o przekroju
wylotu 25 mm i przy temperaturze 300°.
Odpowiednio do mniejszej plastyczności te¬
go stopu normalna szybkość tłoczenia wy¬
nosiła w tym przypadku tylko około 50
mm/sek. Dla materjału tego stwierdzono
granicę płynności przy rozciąganiu —22,5
kg/mm2, granicę płynności przy zgniataniu
—14 kg/mm2 i wytrzymałość na znużenie
(próba na zginanie) 12 kg/mm2.

Przy formowaniu z ogrzaniem, w myśl
wynalazku, szybkość odkształcenia wyno¬
siła 10 mm/sek, przy zachowaniu innych
warunków bez zmiany. Dla materjału tego
stwierdzono granicę płynności przy zgnia¬
taniu 22 kg/mm2, wytrzymałość na znuże¬
nie przy zginaniu 16 kg/mm2, podczas gdy
granica płynności przy rozciąganiu 22
kg/mm2 pozostała i w tym przypadku bez
zmiany, w porównaniu z materjąłem tło¬
czonym normalnie.

Przykład III. Zapomocą tłoczarki do
wytłaczania prętów wykonano z czystego
magnezu okrągły pręt o średnicy 25 mm,
przy temperaturze roboczej 300°, przyczem
normalna szybkość tłoczenia wynosiła 130
mm/sek. Otrzymany materjał wykazał gra¬
nicę płynności: przy rozciąganiu 16 kg/mm2,
przy zgniataniu 6,5 kg/mm2 i przy skręca¬
niu 3,7 kg/mm2. Taka sama próba przy sil¬
nem ochłodzeniu okrągłego pręta, wycho¬
dzącego z formy, zapomocą zimnej wody aż
do osiągnięcia temperatury poniżej 200°,
dała materjał, którego granica płynności
przy rozciąganiu pozostała znowu bez
zmiany i była równa 16 kg/mm2, natomiast
granica płynności przy zgniataniu wzrosła
do 13 kg/mm2, a przy skręcaniu — do 5,5
kg/mm2.

Przykład IV* Ze stopu magnezu wspo-

miiiaoe^o w przykładzie II wytłoczomo 0-
krągły pręt o średnicy.25 mmzipamocą łło-
czarki do wytłaczania p^ętiw, przy tempe¬
raturze około 350° z szybkością tłoczenia
M> mm/sek i przy jednoczesnem octóa<iza-
niu zapoanocą zimnej wody dkjągłego pręta
wychodzącego z formy prasy Materjał ten
wykazał granicę piynaości psrzy rozciąga¬
niu 24,8 kg/mm2 i przy zgniataniu —
24,0 kg/mm2.

Wybór jednego z obu opisanych sposo¬
bów zależy od przekroju materjału. Przy
powiększających się rozmiarach przekroju
dochodzi się naturalnie do pewnej granicy,
powyżej której hartowanie nie jest już dość
skuteczne tak, że lepiej zastosować tłocze¬
nie ze znacznie zmniejszoną szybkością. W
takich przypadkach może być jednak ko¬
rzystne takie połączenie obu sposobów,
mianowicie jednoczesne zmniejszenie, w
mniejszym stopniu w porównaniu z szybko¬
ścią normalną, szybkości odkształcania i
hartowania bezpośrednio po odkształceniu.

Zachodzący tu proces hartowania nie ma
nic wspólnego, na co wskazano już na wstę¬
pie opisu, ze znanem hartowaniem stosowa-
nem przy uszlachetnianiu, ponieważ ten o-
statni sposób nadaje się tylko do stopów
dających się ulepszać i ujawnienie się jego
wpływu zależy tylko od temperatury wy¬
żarzania, która w żadnym razie nie może
być taka jak temperatura stosowana przy
odkształcaniu.

Zastrzeżenia patentowe.

1. Sposób ulepszania własności wy<
trzymałościowych, a zwłaszcza granicy ela¬
styczności przy zgniataniu, wyrobów z ma¬
gnezu i z jego stopów, otrzymanych przez
kształtowanie w stanie ogrzanym, znamien¬
ny tern, że szybkość odkształcania w stanie
ogrzanym zmniejsza się poniżej połowy
„normalnej" szybkości odkształcania w
stanie ogrzanym.

2. Sposób według zastrz. 1, znamienny



tern, że materjał odkształcony z dowolną
szybkością, a zwłaszcza z szybkością ,,nor¬
malną", poddaje się, w chwili ustania dzia¬
łania sił zewnętrznych powodujących od¬
kształcenie się materjału, nagłemu ochła¬
dzaniu do temperatury poniżej 200°C, i. j.
do temperatury, przy której nie zachodzi
już zmiana struktury krystalicznej ani pod

względem układu kryształów ani też pod
względem ich wielkości.

L G. Farbenindustrie

Aktiengesellschaft.
Zastępca: Dr. inż. M. Kryzan,

rzecznik patentowy.

Druk L. Bogusławskiego I Ski, Warszawa.
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