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Sposob ciagnienia materialoéw, zwlaszcza metalicznych

Zastrzezenia patentowe

1. Sposdb ciagnienia materialow, zwlaszcza metalicznych, znamienny tym, ze podczas
ciagnienia wymuszane jest dodatkowe odksztalcenie plastyczne materialu poprzez rewersyjne
skrecanie ciagnionego materiatu znajdujacego si¢ wewnatrz czgsciroboczej ciagadia (1), wprowa-
dzane przez usytuowane przed ciagadtem (1) rolki prowadzace (3) albo dodatkowe ciagadio (2).

2. Sposéb wedlug zastrz. 1, znamienny tym, Ze rewersyjne skrecanie materiatu wykonuje
si¢ z czgstotliwos$cia nie mniejsza od 0,1 Hz i amplituda nie wigksza od + 45°.

*® ok %k

Przedmiotem wynalazku jest sposob plastycznej obrobki materialéw, zwlaszcza metalicz-
nych, stosowany w operacjach ciagnienia z duzym odksztalceniem materiahu.

Znane sposoby ciqgnienia polegaja na przeciaganiu przez ciqgadlo materialu o znacznej
dtugosci oraz ktoérego wymiary przekroju poprzecznego s3 na wejsciua wieksze od oczka
ciagadla. W zaleznosci od ksztaltu oczka rozroznia si¢ ciagadta okragle, stozkowe, tukowe oraz
ciagadla ksztaltowe, ktorych oczka maja otwor przyktadowo szesciokatny, kwadratowy. Jedno-
rodno$¢ struktury na przekroju uzyskanego przez ciggnienie materiahu istotnie zalezy od wielkosci
tarcia. Im tarcie jest wigksze, tym silniej zarysowuja si¢ roznice w odksztalceniach warstw zewne-
trznych i wewnetrznych. Obnizenie sily tarcia pomigdzy ciagnionym materialem a ciggadlem za-
pewniaja ciagadia rolkowe, zlozone z rolek lozyskowanych na osiach lezacych w plaszczyZnie
prostopadlej do kierunku ciagnienia, rolek ktérych pobocznice wyznaczaja migdzy soba prze-
strzef robocza ciagadla. Znany jest rowniez - z polskiego opisu patentowego nr 151 357 - sposob
ciggnienia, polegajacy na propagowaniu na wewngtrznej powierzchni roboczej ciagadta sprezy-
stej fali powierzchniowej o czgstotliwosci w zakresie 0,5 MHz do kilku Ghz. Podobny sposéb ob-
nizenia sit tarcia wykorzystuje urzadzenie przedstawione polskim opisem patentowym nr 106
460, w ktorym ciagadlo osadzone jest wewnatrz ultradZwigkowego przetwornika pierscieniowe-
go drgan elektrycznych na mechaniczne. Wprowadzanie ciagadta w drgania promieniowe
zmniejsza tarcie w procesie ciagnienia dajac korzystny skutek w poprawie jednorodnosci stru-
ktury materiahu, jednak - podobnie jak we wszystkich dotychczasowo znanych, innych sposo-
bach - nie pozwala na uzyskanie duzych odksztalcen w pojedyncze;j operacji.

W technice obrobki plastycznej znany jest takze sposob wydtuzania metali przez rozciaga-
nie na goraco - przedstawiony polskim opisem patentowym nr 155 613. Rozciaganie materiatu
wedtug tego rozwiazania prowadzone jest bez uzycia narzgdzia bezposrednio ksztattujacego zew-
netrzng powierzchnig, polega na nalozeniu na obciazenie rozciagajace cyklicznie zmiennych napre-
zen skrgcajacych. Rewersyjne skrecanie materialu wprowadzane jest przez glowice rozciagajace, w
ktorych zamocowane sa oba konce materiatu. Na ukierunkowane wzdtuznie naprezenia rozciagajace
nakladane sa - ukierunkowane poprzecznie - rewersyjne naprezenia skr¢cajace. Efektem jest wytwa-
rzanie cyklicznie zmiennych stanow ulatwiajacych roztadowanie napr¢zen rozciagajacych, ze skut-
kiem zmniejszenia mocy procesu. W odréznieniu od powyzej opisanych warunkow wystepujacych
przy rozciaganiu, w procesie ciggnienia naprezenia rozciagajace wystepuja jedynie za ciagadiem,
w odksztatconym juz materiale i maja warto$¢ znacznie nizsza od granicy plastycznosci.

Sposob ciagnienia materialow wedlug wynalazku polega na tym, ze podczas ciagnienia
wymuszane jest dodatkowe odksztalcenie plastyczne materiatu poprzez rewersyjne skrecanie
ciagnionego materiatu znajdujacego si¢ wewnatrz czgsci roboczej ciagadta, wprowadzane przez
usytuowane przed ciggadtem rolki prowadzace albo dodatkowe ciggadlo. Rewersyjne skrecanie
materialu wykonuje si¢ z czgstotliwoscia nie mniejsza 0od 0,1 Hz i amplituda nie wigksza od + 45°.
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Proces prowadzony w takich warunkach stwarza wewnatrz ciagadta, w strefie plastyczne-
go odksztatcania materiatu cyklicznie zmienne napre¢zenia. Odksztalcenia od rewersyjnego skreca-
nia ulatwiaja przebieg zjawisk przemieszczen wewnetrznych. Efektem jest mozliwos¢ uzyskania
znacznie wigkszych odksztalcef w pojedynczej operacji ciagnienia, przy zachowaniu jednorodnej
struktury wyrobu i nie zwigkszonych parametrach energetycznych procesu.

Sposob wedtug wynalazku przedstawiony jest opisem przyktadowego procesu ciagnienia,
prowadzonego w urzadzeniu technologicznym o uktadzie pokazanym na schematach fig. 1 i fig. 2.

Drut miedziany o Srednicy 6 mm przeciagany jest z predkoscia 0,1 m/sek przez urzadzenie
zawierajace dwa ciagadia: gléwne ciagadlo 1 o $rednicy oczka 4,5 mm i zabudowane bezposred-
nio przed nim, na wejéciu urzadzenia - dodatkowe ciagadto 2 o $rednicy 5,3 mm. Dodatkowe
ciagadto 2 wprowadzane jest poprzez mechanizm posredni 4 i silnik elektryczny 5 w ruch rewer-
syjno-obrotowy, o czgstotliwosci 10 Hz i amplitudzie + 15°. Uzyskany drut o $rednicy 4,5 mm
posiadat jednorodna strukturg i wydhuzenie okreslone w probie rozciagania réwne 30%. Proby
ciagnienia prowadzone z wylaczonym silnikiem elektrycznym 5 - przy nieruchomym dodatko-
wym ciggadle 2 - dawaly kazdorazowo wynik negatywny, sila ciagnienia powodowala zrywanie
drutu. Na fig. 2 pokazany jest schemat uktadu urzadzenia realizujacego réwniez sposéb wedtug
wynalazku, ale w ktérym zamiast dodatkowego ciagadta zastosowano kalibrowane rolki pro-
wadzace 3, o prze§wicie majacym rednice 5,3 mm, rewersyjnie skrecane wokot osi ciggnionego
materiatu. W tym przypadku pulsacyjne naprezenia skrgcajace doprowadzane sa w strefie
ciagadia 1 sitami tarcia rolek prowadzacych 3 o material. Parametry procesu jak i uzyskany wy-
16b byly praktycznie takie same jak w warunkach ukladu fig. 1, z dodatkowym ciagadiem 2.

Wykorzystanie wynalazku - oprécz przedstawionych powyzej dwéch podstawowych
przykladow - moze réwniez w oczywisty sposob polegaé na ich szeregowym zwielokrotnieniu i
to w r6znych ukladach wzajemnych, zawsze jednak stwarzajacych warunki rewersyjnego skre-
cania materialu wewnatrz ciggadta.
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