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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposéb wyciskania metali i stopéw, zwlaszcza trudnoodksztatcal-
nych, znajdujacy zastosowanie w przetworstwie metali do wytwarzania pretéw, rur i ksztattownikéw
o wysokich wiasnosciach wytrzymatosciowych.

Znane sposoby wyciskania polegajg na nagrzaniu catego wlewka do temperatury T,, ktérej
wartos¢, okreslona temperaturg homologiczng Ty, jest nizsza od 0,8 temperatury topienia metalu T,
czyli Ty<0,8 T,

Wilewek, nagrzany w nagrzewnicy indukcyjnej lub gazowej do temperatury T,, umieszcza sie
w pojemniku prasy przeznaczonej do wyciskania. Podczas wyciskania nie dochodzi do ochtadzania
wlewka, gdyz pojemnik prasy jest stale nagrzewany indukcyjnie do temperatury T, zblizonej do tem-
peratury nagrzanego wlewka T,.

Odmiang znanego sposobu jest wyciskanie izotermiczne, polegajace na tym, ze do wyciskania
stosuje sie wlewki wczesniej nagrzane strefowo. Wlewki takie charakteryzujg sie zmiennym rozkladem
temperatury na jego dtugosci, co zapewnia jednakowa temperature wyptywu z matrycy podczas wyci-
skania wyrobu.

Znany z polskiego opisu patentowego nr 166593 sposdb wyciskania na gorgco metali i stopow
charakteryzuje sie tym, ze regulacje temperatury strefy odksztatcania prowadzi sie poprzez samo-
czynne dostosowanie sie przebiegu predkosci w cyklu wyciskania do zmiennych warunkow, przy czym
dostosowanie to nastepuje na podstawie pomiaru cisnienia wyciskania w poczatkowej fazie procesu
i odchylenia tego cisnienia od przewidywanego cisnienia wzorcowego dla danego wyrobu. Pomiar
cisnienia jako parametru sterujgcego dokonuje sie w poczatkowej fazie procesu wyciskania przy pred-
kosci statej dla danej grupy wyrobdéw wynoszacej 20 - 60% maksymalnej predkosci wyciskania. Spo-
s6b ma zastosowanie do wyciskania na gorgco metali na prasach hydraulicznych, a szczegélnie sto-
péw aluminium. Z innego polskiego opisu patentowego nr 174474 znany jest sposéb wyciskania wy-
robéw, zwlaszcza metalowych, znajdujacy zastosowanie podczas wyciskania metali i stopdw metali
z duzg redukcjg przekroju. Sposéb polega na tym, ze pod czas wyciskania wymusza sie w wyciska-
nym wyrobie dodatkowe odksztatcenie plastyczne poprzez skrecanie matrycy wraz z przylegajacymi
do nich czesciami wyrobu, albo tez poprzez przesuwanie matrycy wraz z przylegajacymi do nich cze-
$ciami wyrobu w kierunku odmiennym od kierunku wyciskania.

Ze zgtoszenia P-345643 znany jest sposOb przerébki plastycznej materiatéw, zwlaszcza trud-
noodksztatcalnych metali i ich stopéw w procesach wyciskania, kucia, walcowania i ciggnienia polega-
jacy na natozeniu na jednokierunkowe, robocze oddziatywanie sitowe narzedzi ksztalttujgcych na ma-
teriat rewersyjnego oddziatywania cyklicznie-zmiennego, wywieranego przez co najmniej jedno z na-
rzedzi ksztattujgcych lub fragmentu narzedzia ksztattujgcego, przy czym ruch rewersyjnego oddziaty-
wania ukierunkowany jest zgodnie z kierunkiem ruchu roboczego (K) procesu. Srednia predko$é ruchu
rewersyjnego oddziatywania jest w kazdym cyklu réwna predkosci ruchu roboczego (K).

Znane sposoby wyciskania metali i stopow, zwlaszcza trudnoodksztatcalnych, wykluczajg zasto-
sowanie niskich sit wyciskania.

Celem wynalazku jest opracowanie sposobu, pozwalajgcego na obnizenie sit w procesie wy-
ciskania.

Istota sposobu wedtug wynalazku polega na tym, ze czolowg czesé wlewka dogrzewa sie cie-
ptem Q, pochodzacym z nagrzanej czesci czotowej matrycy, co powoduje podwyzszenie temperatury
w waskiej kotlinie odksztatcania do optymalnego zakresu temperatur homologicznych T, mieszczacym
sie w zakresie od 0,85 do 0,99 temperatury topnienia wyciskanego metalu lub stopu.

Zaletg sposobu wedtug wynalazku jest obnizenie sit w procesie wyciskania metali lub stopéw,
a tym samym mozliwos¢ uzycia matych pras, charakteryzujgcych sie stosunkowo nieduzg sitg maksy-
malnego nacisku. Jest to spos6b wysokotemperaturowego wyciskania, jednakze nie wymagajacy na-
grzewania catych wlewkéw do wysokiej temperatury. Dzieki lokalnemu dogrzewaniu wlewka, zacho-
dzacemu w trakcie wyciskania, wyroby wyciskane osiggajg dobrg strukture oraz korzystne wiasnosci
wytrzymatosciowe i plastyczne.

Sposéb wyciskania metali i stopdw wedtug wynalazku, ilustruje rysunek na ktérym przedstawio-
no warunki temperaturowe po umieszczeniu wlewka w pojemniku (czesé gorna rysunku) i podczas pro-
cesu wyciskania (czes$¢ dolna rysunku).
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Przyktad 1

Wlewek sporzadzono ze stopu 2017 (AlICu4MgSi), charakteryzujgcego sie temperaturg topnie-
nia (likwidusu) T, = 640°C (913 K). Przed rozpoczeciem procesu wyciskania wlewek (1) nagrzano do
temperatury T, = 0,79 T, wynoszacej 450°C (723 K). Wlewek ten umieszczono w pojemniku prasy (2)
nagrzanym do takiej samej temperatury jak wlewek czyli T, = T, = 450°C. W czasie wyciskania, dzieki
indukcyjnemu nagrzewaniu matrycy (3), dogrzewano lokalnie czotowg czesé wlewka (1) cieptem Q,
ktére pozwolito podwyzszy¢ temperature w waskiej kotlinie odksztatcenia (4) do Ty = 0,86 T, czyli do
510°C (783 K). W wyniku zastosowanego dogrzewania zmniejszono znacznie naprezenia plastyczne-
go ptyniecia stopu 2017, a mianowicie z 40 MPa do 23 MPa. Dzieki temu uzyskano okoto dwukrotnie
mniejsza site wyciskania F.

Przyktad 2

Wlewek sporzadzono ze stopu 2017 (AlICu4MgSi), charakteryzujgcego sie temperaturg topnie-
nia (likwidusu) T, = 640°C (913 K) Przed rozpoczeciem procesu wyciskania wlewek (1) nagrzano do
temperatury T, = 0,79 T, wynoszacej 450°C (723 K). Wlewek ten umieszczono w pojemniku prasy (2)
nagrzanym do takiej samej temperatury jak wlewek czyli T, = T, = 450°C. W czasie wyciskania, dzieki
indukcyjnemu nagrzewaniu matrycy (3), dogrzewano lokalnie czotowg czesé wlewka (1) cieptem Q,
ktére pozwolito na znaczne podwyzszenie temperatury w waskiej kotlinie odksztatcenia (4) az do Ty =
0,93 T, = 575°C (848 K), czyli wyzszej od temperatury solidusu tego stopu Ts = 514°C. Wskutek tak
wysokiego dogrzania, stop 2017 zawarty w waskiej kotlinie odksztatcania (4), osiagnat stan pétciekty.
Taki stan stopu pozwolit na bardzo duze zmniejszenie naprezenia plastycznego ptyniecia stopu, mia-
nowicie z 40 MPa do 3,6 MPa. Dzieki temu uzyskano az jedenastokrotne zmniejszenie sity wyciskania F.

Zastrzezenie patentowe

Sposéb wyciskania metali i stopdw, zwtaszcza trudnoodksztatcalnych, polegajacy na nagrzaniu
wlewka do temperatury poczatkowej T, nizszej od 0,8 T,, i umieszczeniu go w pojemniku prasy na-
grzanym do temperatury T, zblizonej do To, znamienny tym, ze czotowg czes¢ wlewka, dogrzewa sie
lokalnie do temperatury kotliny odksztatcania Ty, okreslonej optymalnym zakresem temperatur homo-
logicznych Ty, mieszczgcym sie w zakresie od 0,85 do 0,99 temperatury topnienia wyciskanego metalu
lub stopu Ty, cieptem Q pochodzgcym z nagrzanej, czotowej powierzchni matrycy.
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