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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposdb wytwarzania plastycznych wyrobow z trudno odksztat-
calnych materiatdw metalicznych, a w szczegdlnosci wyrobéw w postaci ptaskownikow, tasm,
blach, rur, pretéow, drutdéw, profilowanych badz nie profilowanych, wykorzystujgcy operacje prze-
robki plastycznej.

Z polskiego opisu patentowego PL 168018 znany jest sposéb wyciskania materiatéw, ktéry
polega na tym, ze podczas wyciskania dokonuje sie skrecania materialu wsadowego wzgledem
matrycy lub matrycy wzgledem materiatu wsadowego, przy czym kierunek skrecania lezy korzyst-
nie w ptaszczyznie prostopadiej do kierunku wyciskania.

Roéwniez z polskiego opisu patentowego PL 174474 znany jest sposob wyciskania wyrobéw,
zwlaszcza metalowych, znajdujgcy zastosowanie podczas wyciskania metali i stopow metali
z duzg redukcjg przekroju. Sposéb polega na tym, ze podczas wyciskania wymusza sie w wyci-
skanym wyrobie dodatkowe odksztatcenie plastyczne poprzez skrecanie matrycy wraz z przylega-
jacymi do niej czesciami wyrobu, albo tez poprzez przesuwanie matrycy wraz z przylegajacymi do
niej czesciami wyrobu.

Podczas procesu wyciskania, bardzo czesto nie jest mozliwe nadanie materiatowi wymaga-
nego ksztattu bgdz stopnia przerobu, co pocigga za sobg koniecznos¢ jego dalszego ksztattow a-
nia poprzez walcowanie lub ciggnienie, co zazwyczaj nie prowadzi do oczekiwanego wyniku
Z powodu przedwczesnego pekania i to pomimo zastosowania wyzarzania miedzyoperacyjnego.

Istota wynalazku polega na tym, ze trudno odksztatcalne materiaty metaliczne poddaje sie
co najmniej dwdm nastepujgcym po sobie operacjom, z ktérych pierwszg jest wyciskanie ze skre-
caniem z co najmniej 5-cio krotng redukcjg przekroju poprzecznego, katem skrecania wiekszym
od 2° i czestoscig wiekszg od 2Hz, a drugg walcowanie, korzystnie w kalibrach, lub ciggnienie,
w obu przypadkach z pierwszym gniotem nie mniejszym niz 10%.

Zaletg sposobu wytwarzania plastycznych wyrobéw wedtug wynalazku jest wytwarzanie
materiatéw trudno odksztatcalnych wyrobéw o lepszych wiasnosciach plastycznych, a takze
uproszczenie dotychczas stosowanych technologii ich wytwarzania poprzez prowadzenie procesu
wyciskania bez wczesniejszego nagrzewania materiatu a tym samym eliminacje operacji wyza-
rzania miedzyoperacyjnego przed dalszymi operacjami walcowania czy ciggnienia, co ma istotne
znaczenie ekonomiczne i ekologiczne. Podczas procesu wyciskania ze skrecaniem prowadzonym
zgodnie z wynalazkiem, ponad réGwnowagowa koncentracja defektéw punktowych zostaje wyge-
nerowana i zachowana w potwyrobie, co nie jest spotykane po innych operacjach przerébki pla-
stycznej. Przybierajg one postac stabilnych cieplnie klasteréw, ktére podczas odksztatcania pot-
wyrobu drogg walcowania lub ciggnienia z odpowiednio wysokim pierwszym gniotem zgodnie
z wynalazkiem, sg rozbijane przyjmujac forme rozproszong odpowiedzialng za lepsze wiasnosci
plastyczne. Z tego powodu, materiaty metaliczne powszechnie uznawane za trudno odksztatcalne
po zastosowaniu sposobu wedtug wynalazku znaczgco poprawiajg swoje wtasnosci plastyczne,
szczegdlnie w odpowiednich warunkach temperatury i predkosci odksztatcenia.

Przyktad

WIlewki o srednicy 39,5 mm z trudno odksztatcalnego stopu aluminium AITi5B wykorzysty-
wanego w postaci drutu jako zaprawy stopowe, poddano wyciskaniu w temperaturze pokojowej
z redukcjg przekroju réwng 100, predkoscig 0,1 mm/s, kacie cyklicznie obracanej matrycy + 8°
z czestoscig 5 Hz, otrzymujagc drut o srednicy 4 mm. Nastepnie, drut ten poddano wielokrotnemu
ciggnieniu otrzymujgc wyréb gotowy, przy czym w pierwszym przepuscie nadano drutowi gniot
réwny 12%, a sumarycznie az 86%. Wyrdb charakteryzowat sie bardzo dobrym stanem po-
wierzchni i wydtuzeniem w prébie rozciggania wynoszgcym 8%.

Dla poréwnania zbadano typowg walcéwke AITi5B o $rednicy 9,8 mm produkowang na linii
ciggtego odlewania i walcowania Properzi. Okazato sie, Zze nie jest mozliwe jej ciggnienie z sum a-
rycznym gniotem wiekszym od 20% poniewaz ulega zerwaniu.
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Zastrzezenia patentowe

1. Sposodb wytwarzania plastycznych wyroboéw z trudno odksztatcalnych materiatéw meta-
licznych z wykorzystaniem operacji wyciskania i skrecania, znamienny tym, ze trudno odksztat-
calne materiaty metaliczne poddaje sie co najmniej dwém nastepujgcym po sobie operacjom,
z ktérych pierwszg jest wyciskanie ze skrecaniem z co najmniej 5-cio krotng redukcjg przekroju
poprzecznego, kgtem skrecania wiekszym od 2° i czestoscig wieksza od 2Hz, a drugg walcowanie
lub ciggnienie, w obu przypadkach z pierwszym gniotem nie mniejszym niz 10%.

2. Sposob wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze korzystnie operacja walcowania prowa-
dzona jest w kalibrach.
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