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Sposob spawania magnezu lub jego stopow.
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Pierwszenstwo: 26 kwietnia 1929 r. dla zastrz.

Spawanie czesci metalowych pod wy-
sokiem cisnieniem polega na tem, ze liczne
czasteczki dwoch spawanych czesci zosta-
ja wzajemnie docisniete i wgniecione. To
wgniatanie jest tem scislejsze, im czystsze
sg powierzchnie metali od powtloki tlenkow.
Z drugiej strony nalezy dostosowa¢ cisnie-
nie i temperature tak, aby zapewnié jak
najlepsze zmieszanie sie krysztaléw oby-
dwéch czesci spawanych. Miejsca spawane
oczyszcza si¢ przez skrobanie, strumieniem
piasku albo przez wytrawianie; we wszyst-
kich przypadkach wynik jest watpliwy,
gdyz przy temperaturze spawania w pra-
sach zachodzi utlenianie si¢ powierzchni
metali, co zkolei powoduje wytwarzanie
sig cienkiej powloki tlenkéw, ktéra roz-

I; 14 grudnia 1929 r. dla zastrz. 2 (Niemcy).

dziela czesci spawane i wplywa ujemnie na
spawanie sie czasteczek metali.

Przy spawaniu magnezu lub jego sto-
poéw pod cisnieniem hydraulicznem oka-
zalo sig, iz przebicie warstwy powstalych
tlenkow zapomoca dyfuzji usuwa wspo-
mniane trudnosci. Dyfuzje wywoltaé¢ moga
metale, krystalizujace z magnezem, two-
rzac stale roztwory, jak glin, kadm, cynk
itym podobne metale. Bardzo pomys$lne wy-
niki otrzymano np. przy zastosowaniu okolo
0,03 mm grubej wkladki z folji cynkowej.
Przy temperaturze spawania od 350—450°C
cynk zostaje stopiony z magnezem. Two-
rzenie si¢ tego stopu, zgodnie z wykresem
Mg—Zn, wywoluje znaczne obnizenie sie
punktu topliwosci, wskutek czego na po-
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wierzchniach spawanych metali tworzy sig
cienka ‘warstwapapki z cynku i stopionego
metalu, ktéra ulatwia zlewanie sie spawa-
nych czesci pod ci$nieniem prasy hydrau-
licznej.

Wystarcza réwniez nacisk, wywarty
przez walcarke. Mozna np. zwalcowaé na
goraco grube blachy magnezowe, wzglednie
ze stopéw magnezu, umieszczajac pomie-
dzy niemi folje np. z cynku, przyczem o-
trzymuje si¢ dostateczne spojenie juz po
jednem przepuszczeniu przez walcarke.
Zlanie si¢ spawanych czesci umozliwia dal-
sze rozwalcowywanie .tychze. Spawanie
blach, obreczy i ptaskownikéw odbywa sig
zapomoca zwyklych walcéw do blachy al-
bo kallbrowanych walcéw do walcowania
profilow.

Zastrzezenia patentowe,

1. Sposéb spawania magnezu lub jego
stopow, znamienny tem, ze pomigdzy pod-
legajace spawaniu nagrzane czesci metalu
wklada si¢ folje metalu, krystalizujacego z
magnezem w jednym krysztale, poczem
spawane czesci zostajg $cisnigte w prasie
hydraulicznej.

2. Odmiana sposobu wedlug zastrz. 1,
znamienna tem, ze spawane czesci zosta]q
Scisniete w walcarce.

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

rzecznik patentowy.

Druk L. Bogusiawskiego i Ski, Warszawa.
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