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. Spos6b wytwarzania z metali lekkich ttokéw zaopatrzonych we wglebienie
spalania w denku ttoka

Przedmiotem wynalazku jest spos6b wytwarzania z metali lekkich ttokéw zaopatrzonych we wgtgbienie
spalania w denku ttoka. :

W tiokach tego rodzaju strefa tworzaca obrzeze wgtebienia w denku ttoka jest w czasie pracy szczegélnie
silnie i zmiennie obcigzona termicznie i podatna skutkiem tego na pekmecm

Znany jest sposéb ochrony strefy tworzenia si¢ peknieé polegajacy na zastosowaniu wktadek z metaliczne-
go lub metalo-ceramicznego materiatu. Wktadki tego rodzaju zwiekszajg jednak cigzar ttoka z metalu lekkiego
i w czasie pracy nagrzewaja si¢ nadmiernie skutkiem zlej nrzewodnosci cieplnej tak, ze styﬁajqcy si¢ z nimi metal
lekki moze rozgrza¢ si¢ do temperatury, w ktérej jego wytrzymatosé jest juz nieznaczna lub moze dojsé do jego
stopienia si¢. Précz tego osobne trudnosci sprawia trwale polaczenie wkladki z korpusem ttoka. Poza tym
w wyniku réznic rozszerzalnosci cieplnej obu metali wystepuja dodatkowe naprezenia.

Jeden ze znanych sposobéw polega na zastosowaniu pierScienia wyréwnujacego naprezenia wstepne,
‘wcisnigtego w denko ttoka. Sposéb ten jest jednak bardzo kosztowny.

Dalej znany jest sposéb polegajacy na przetapianiu druku ttoka za pomoca strumienia elektronéw w celu
uszlachetnienia materialu. Ten sposéb uszlachetniania przez przetapianie polega na tym, Ze strumieri elektronéw
wnikajacy w materiat przetapia go jedynie na bardzo mata gtebokosé, podczas gdy otoczenie strefy przetapiania
pozostaje zimne, za$ przetopiony material po oddaleniu ewentualnie przesunigciu strumienia elektronéw chtodzi
si¢ silnie i natychmiast ponownie utwardza, przy czym osiaga bardzo drobnoziarnistg strukture i duzg wytrzy-
mato$é. Poniewaz jednak przetopiony material ma nieco mniejsza objeto$é ni2 nieprzetopiony wyréb
uszlachetniany z reguty nieco si¢ kurczy. W przypadku jednak, gdy ksztatt geometryczny wyrobu nie dopuszcza
do wyréwnania naprezen przez odksztatcenie, moga w gotowym wyrobie wystapié bardzo wysokie naprezenia.

Takie niedogodne warunki gemoetryczne do zastosowania sposobu uszlachetniania za pomoca przetapiania
wystepujg wlasnie w strefie obrzeza wglebienia denka ttoka. Strefa ta ma ksztalt zamkniety wykluczajacy
mozliwo§¢ wyréwnania si¢ naprezeri promieniowych istycznych, Z tego wzgledu istniejag obawy wystgpienia
wysokich naprezen, gdy w strefie obrzeza wgtebienia w celu uszlachetnienia meteriat przetapia si¢ przy czym
powstaja $ciezki przetopienia réwnolegle do obrzeza lub przebiegajace spiralnie. Do$wiadczenia wykazaty, e
wystarczy wykonaé cztery réwnolegle $ciezki aby brzeg wglebienia ulegl zniszczeniu skutkiem powstatych
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naprezen. Jedli jednak jak zazwyczaj pracuje si¢ przy pomocy réwnolegtych strumieni elektronowych przesuwa-
nych w kierunku $ciezki niezbedne jest uzyskanie znacznie wigcej niz trzech catkowicie przetopionych $ciezek
dla zapewnienia wokGt brzegu wglebienia odpowiedniej szerokosci strefy ochronnej, ktéra wynosi zgodnie
z doswiadczeniem okoto 4 mm.
Naprezenia mozZna zmniejszy¢ w ten sposéb, Ze tlok w czasie operacji przetapiania utrzymuje sie

w wysokiej temperaturze, jednak obniza si¢ wtedy jako$¢ obrébki, gdyz skutkiem nie wystgpowania silnego
chtodzenia tworzonych $ciezek przetopionego materiatu pozgdana drobnoziarnista struktura wystepuje jedynie
czesciowo. Précz tego ogrzewanie ttokow jest kosztowne i wymaga dodatkowych urzgdzeri.

Z tych wszystkich przyczyn fachowcy dotychczas byli zdania, ze uszlachetnianie przez przetapianie strefy
obrzeza wgtebienia ttokéw nie stanowi wlasciwego rozwigzania, pomimo, Zze od dawna potrzeba takiej obrébki
ochronne;j istniata.

Zadaniem technicznym wynalazku jest opracowanie sposobu wytwarzania z metali lekkich ttokéw
zaopatrzonych we wgtebienie spalania w denku tloka, umozliwiajacego zastosowanie uszlachetniania przez
‘przetapianie za pomoca strumienia elektronéw bez wyzej wymienionych niedostatkéw. Zadanie to rozwigzano
zgodnie z wynalazkiem w ten sposdb, ze wychodzac z rurowej sztuki wyrobu, w ktdrej wgtebienie spalania ma
rozmiary zmniejszone w kierunku promieniowym skutkiem naddatku materiatu na obrébke uszlachetma sig
przez przetopienie za pomoca strumienia elektronéw obszar przyszlego obrzeza wgtebienia spalama, w czasie
ktérego tworzy si¢ dwie lub trzy réwnolegte czesciowo nakrywajace si¢ Sciezki przetopionego materiatu przy
czym strumieni elektronéw drga poprzecznie do kierunku przesuwu ewentualnie zakresla w czasie przesuwu
krzywe koliste lub eliptyczne, po czym za pomocg odpowiedniej obr6bki tworzy si¢ w wyrobie obrzeie
wglebienia spalania poprzez usunig¢cie naddatku materiatowego. Poniewaz stosowane przyrzady do wytwarzania
strumienia elektronéw np. spawarki elektronowe sa wyposazone w urzadzenia do okresowego odchylania
strumienia elektronéw zastosowanie opisanego prowadzenia tego strumienia nie wymaga zadnych dodatkowych
naktadéw.

Ttok wytworzony zgodnie z wynalazkiem ma uszlachetniong stref¢ materiatu wokdt obrzeza wgtebienia
spalania o bardzo dobrych wtasno$ciach wytrzymatosciowych przy bardzo drobnoziarnistej strukturze, przy
czym naprezenia wewnetrzne materiatu s3 znacznie ponizej wartosci krytycznej, dla ktérej moga powstawad
pekniecia. To osiagniecie wynika z tego, ze drgajacy poprzecznie do $ciezki przetapianego materialu strumien
elektronéw przetapia wigkszy obszar materiatu niz strumieni niedrgajacy. Naprezenia powstajgce przy kurczeniu -
si¢ materiatu rozktadaja si¢ na wigkszym przekroju, précz tego materiat ochtadza si¢ szybko lecz nie tak
btyskawicznie jak w przypadku strumienia niedrgajacego.

Sposéb wedtug wynalazku pozwala na uzyskanie strefy przetopienia o szerokosci niezbednej dla skutecznej
ochrony wynoszacej okoto 4 mm za pomoca przetapiania jedynie dwu— lub tréjsciezkowego, wobec tego nie
usiaga si¢ krytycznej liczby $ciezek. o

Poniewaz naddatek materialowy we wglebieniu spalania usuwa si¢ po opisanej obrébce za pomocs
toczenia, w wyrobie gotowym nie wystgpuja Zadne porowatosci powierzchniowe.

Przyktad wykonania sposobu wedlug wynalazku przedstawiono na rysunku, przy czym fig. 1 przedstawia
przekréj wzdtuiny gototvego tloka z zaznaczonym za pomoca linii przerywanej ksztaltem ttoka rurowego,
fig. 2 — widok z géry ttoka wedtug fig. 1, fig. 3 — w powiekszonej skali i schematycznie przekrdj przez §ciezke
przetopionego materiatu przy niedrgajagcym strumieniu elektronéw, fig. 4 za$ — $ciezke jak wyzej wykonang
strumieniem drgajacym.

Tiok 1 ma wgteBienie spalania 2 na ktdrej obrzezu 3 znajduje si¢ strefa uszlachetniona przez przetapianie
4. Liczbg § oznaczono naddatek materiatowy wystepujacy w rurowym tloku. Jak widaé na fig. 4 strefa
przetopienia 4 jest utworzona z trzech réwnolegtych do obrzeza 3 $ciezek 6, ktdére tqcznie dajg niezbedng
szerokosé b, ,

Jedli stosuje si¢ strumeri niedrgajacy, otrzymuje sig jak to uwidoczoniono na fig. 3 jedynie waskie spiczaste
$ciezki 7. Dwie lub trzy takie $ciezki nie wystarczajg w Zadnym przypadku do przetopienia odpowiednio szerokiej
strefy, a wigksza liczba $ciezek prowadzi do pgkania obrzeza wgtebienia 3.

Zastrzezenie patentowe

Spos6éb wytwarzania z metali lekkich tlokéw zaopatrzonych we wgtebienie spalania w denku tioka,
znamienny tym, ze wychodzac z surowej sztuki wyrobu, w ktérej wgtebienie spalania ma rozmiary zmniejszone
w kierunku promieniowym skutkiem naddatku materialu na obrébke uszlachetnia si¢ przez przetopienie za
pomocy strumienia elektronéw obszar przysziego obrzeza wgtebienia spalania, w czasie ktérego tworzy si¢ dwie
lub trzy réwnolegte cz¢sciowo nakrywajace sig¢ $ciezki przetopionego materiatu, przy czym strumien elektrondw
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drga poprzecznie do kierunku przesuwu ewentualnie zskredla linle koliste lub eliptyczne, PO czym za pomocy
odpowiedniej obrébki tworzy si¢ w wyrobie obrzeze wglebienia spalania poprzez usunigcie naddatku
materiatowego.
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