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Spawanie części metalowych pod Wy¬
sokiem ciśnieniem polega na tern, że liczne
cząsteczki dwóch spawanych części zosta¬
ją wzajemnie dociśnięte i wgniecione. To
wgniatanie jest tern ściślejsze, im czystsze
są powierzchnie metali od powłoki tlenków.
Z drugiej strony należy dostosować ciśnie¬
nie i temperaturę tak, aby zapewnić jak
najlepsze zmieszanie się kryształów oby¬
dwóch części spawanych. Miejsca spawane
oczyszcza się przez skrobanie, strumieniem
piasku albo przez wytrawianie; we wszyst¬
kich przypadkach wynik jest wątpliwy,
gdyż przy temperaturze spawania w pra¬
sach zachodzi utlenianie się powierzchni
metali, co zkolei powoduje wytwarzanie
się cienkiej powłoki tlenków, która roz¬

dziela części spawane i wpływa ujemnie na
spawanie się cząsteczek metali.

Przy spawaniu magnezu lub jego sto¬
pów pod ciśnieniem hydraulicznem oka¬
zało się, iż przebicie warstwy powstałych
tlenków zapomocą dyfuzji usuwa wspo¬
mniane trudności. Dyfuzję wywołać mogą
metale, krystalizujące z magnezem, two¬
rząc stałe roztwory, jak glin, kadm, cynk
i tym podobne metale. Bardzo pomyślne wy¬
niki otrzymano np. przy zastosowaniu około
0,03 mm grubej wkładki z fol ji cynkowej.
Przy temperaturze spawania od 350—450°C
cynk zostaje stopiony z magnezem. Two¬
rzenie się tego stopu, zgodnie z wykresem
Mg—Zn, wywołuje znaczne obniżenie się
punktu topliwości, wskutek czego na po-



wierzchniach spawanych metali tworzy się
cienka warstwar<papki z cynku i stopionego
metalu, która ułatwia zlewanie się spawa¬
nych części pod ciśnieniem prasy hydrau¬
licznej.

Wystarcza również nacisk, wywarty
przez walcarkę. Można np. zwalcować na
gorąco grujbe blachy magnezowe, względnie
ze stopów magnezu, umieszczając pomię¬
dzy niemi folje np. z cynku, przyczem o-
trzymuje się dostateczne spojenie już po
jednem przepuszczeniu przez walcarkę.
Zlanie się spawanych części umożliwia dal¬
sze rozwalcowywanie tychże. Spawanie
blach, obręczy i płaskowników odbywa się
zapomocą zwykłych walców do blachy al¬
bo kalibrowanych walców do walcowania
profilów.

Zastrzeżenia patentowe.

1. Sposób spawania magnezu lub jego
stopów, znamienny tern, że pomiędzy pod¬
legające spawaniu nagrzane części metalu
Wkłada się folje metalu, krystalizującego z
magnezem w jednym krysztale, poczem
spawane części zostają ściśnięte w prasie
hydraulicznej.

2. Odmiana sposobu według zastrz. 1,
znamienna tern, że spawane części zostają
ściśnięte w walcarce.
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