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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposéb obnizenia momentu obrotowego matrycy w poczatkowym
etapie procesu wyciskania z oscylacyjnym skrecaniem materiatéw metalicznych, znajdujgcy zastoso-
wanie zardwno w procesie jednostkowym jak i wieloseryjnym.

Znany z opiséw patentowych PL 168018 oraz PL 174474 sposob wyciskania metali i stopow
polega na tym, ze w strefie ich $cinania wymusza sie okresowo zmienne skrecanie na skutek oscyla-
cyjnego, obustronnego obracania matrycy wraz z przylegajgcg do niej czescig wyciskanego materiatu,
przy czym przyleganie spowodowane jest nieréwnosciami wykonanymi na powierzchni czotowej ma-
trycy. Sposob ten pozwala na obnizenie sity wyciskania, a wiec mocy prasy, mozliwosé wyciskania bez
wstepnego nagrzewania wsadu, zwiekszenie stopnia przerobu oraz przyspieszenie procesu wyciskania.
Parametry wyciskania ze skrecaniem to temperatura, predkos$c¢, stopieh przerobu i przede wszystkim
kat i czestos¢ obustronnego skrecania, decydujg rowniez o wtasnosciach mechanicznych uzyskanych
w ten sposéb wyrobdw.

Z publikacji naukowych: np.: A. Korbel, W. Bochniak; Liiders deformation and superplastic flow
of metals extruded by KOBO method, Philos. Mag. 93 (2013) 1883, oraz A. Korbel, W. Bochniak,
P. Ostachowski, L. Btaz; Visco-plastic flow of metal in dynamic conditions of complex strain scheme,
Metallurgical and Materials Transactions 42A (2011) 2881 wynika, ze powodem korzystnego zachowa-
nia sie metali i stopéw podczas ich wyciskania z oscylacyjnym skrecaniem oraz osiggania przez uzy-
skane tym sposobem wyroby nadzwyczaj wysokich wtasnosci wytrzymatosciowych, jest generowanie
a stad i permanentna obecnos¢ w strukturze defektéw punktowych o ponad dziesie¢ rzedow wielkosci
przewyzszajgcej ich rbwnowagowsg koncentracje. Skutkuje to drastycznym obnizeniem wspdtczynnika
lepkosci materiatdw poddanych wyciskaniu ze skrecaniem, do poziomu 108 [Pa-s], uzasadniajgc obni-
zony podczas tego procesu poziom ich wtasnosci wytrzymatosciowych. Z drugiej strony, wzrost tych
whasnosci w wyrobie, nastepuje w wyniku natychmiastowego tworzenia w materiale opuszczajgcym ma-
tryce, utwardzajgcych go klastrow defektéw punktowych.

Pomimo atrakcyjnych efektow osigganych przez metale i stopy w wyniku wyciskania ze skreca-
niem, zainicjowanie tego procesu rozumiane jako zapoczatkowanie plastycznego ptyniecia materiatu
przez matryce, zazwyczaj musi by¢ poprzedzone okresem wielokrotnego, obustronnego jego skrecania,
w celu nabycia przez materiat odpowiednio wysokiej koncentracji defektéw punktowych. W zwigzku
z tym, ze skrecanie dotyczy catego przekroju poprzecznego wyciskanego materiatu, w poczgtkowym
etapie procesu towarzyszy mu wysoki moment obrotowy, co powoduje silne obcigzenie uktadu mecha-
nicznego prasy, duze zuzycie energii oraz podwyzszone zuzycie elementéw roboczych prasy.

Istota wynalazku dotyczy sposobu obnizenia momentu obrotowego matrycy w poczgtkowym eta-
pie procesu wyciskania z oscylacyjnym skrecaniem materiatdw metalicznych i charakteryzuje sie tym,
ze proces wyciskania prowadzi sie na wsadzie umieszczonym w pojemniku, ktéry stanowi zasadniczy
wsad posiadajgcy od strony matrycy naciecie usytuowane od niej w odlegtosci korzystnie 4 mm, powo-
dujgce lokalne zredukowanie jego przekroju co najmniej o 30%.

Ponadto istota wynalazku dotyczy sposobu obnizenia momentu obrotowego matrycy w poczat-
kowym etapie procesu wyciskania z oscylacyjnym skrecaniem materiatéw metalicznych i charakteryzuje
sie tym, Zze proces wyciskania prowadzi sie na wsadzie umieszczonym w pojemniku, a wsad ten ztozony
jest z wsadu zasadniczego i wsadu dodatkowego, przy czym wsad dodatkowy usytuowany jest od strony
matrycy i charakteryzuje sie zredukowanym o co najmniej 5% przekrojem poprzecznym jego catosci
lub czesci.

Korzystnie wktad dodatkowy stanowi pierscien wykonany z tego samego materiatu co wsad za-
sadniczy.

Dalsze korzysci uzyskuje sie, jesli wsad dodatkowy stanowi pietka pozostajgca z poprzednio wy-
ciskanego wsadu zasadniczego, w ktérym od strony przeciwlegtej do matrycy wykonane jest zagtebienie
o srednicy wynoszacej korzystnie ponad 50% sSrednicy wsadu zasadniczego i gtebokosci wynoszacej
co najmniej 3 mm, przy czym korzystnym jest by jej dlugos¢ wynosita co najmniej 5 mm.

Tak przygotowany wsad w poczatkowym etapie procesu, jest poddany dziataniu sity Sciskajgcej
oraz oscylacyjnemu skrecaniu zlokalizowanemu w zanikajgcym pod jej wptywem, lokalnym przewezeniu
wsadu. W przypadku ztozonego wsadu, zjawisko to bedzie poprzedzone tarciowym zgrzaniem jego
elementow. W obydwu przypadkach, w obszarze o zredukowanym przekroju poprzecznym, nastgpi
silna generacja defektow punktowych bedgca efektem cyklicznego, obustronnego skrecania materiatu,
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a nastepnie ich dyfuzja do dalszych czesci wsadu, w tym tych znajdujgcych sie w poblizu matrycy,
obnizajgc lepkos$¢ materiatu.

Wynikiem zastosowania sposobu wg wynalazku jest znaczne skrécenie czasu inicjacji procesu,
redukcja poczatkowego, wysokiego momentu obrotowego matrycy, a takze wystepujgcej w poczatko-
wym jego etapie maksymalnej sity wyciskania, co skutkuje obnizeniem energii procesu oraz zmniejsze-
niem zuzycia narzedzi roboczych prasy.

Nie do pominiecia jest fakt, ze istnieje mozliwosé konstrukcji urzadzen do realizacji procesu wy-
ciskania z oscylacyjnym skrecaniem materiatdw metalicznych o wielokrotnie nizszych wymaganiach wy-
trzymatosciowych, a wiec tanszych i materiatlooszczednych.

Dla lepszego przedstawienia sposobu wedtug wynalazku zobrazowano jego przykfady na fig. 1,
fig. 21 fig. 3, na ktérych w ujeciu schematycznym pokazano wsady materiatéw poddawanych wyciskaniu
z oscylacyjnym ich skrecaniem.

Jak to uwidoczniono na fig. 1 w celu realizacji sposobu wedtug wynalazku w pojemniku 1 umiesz-
czono wsad zasadniczy 2, na ktérego boku wykonano naciecie 3 od strony matrycy 4. Wymienione
naciecie 3 wykonano na gtebokos¢ gn powodujac lokalne zredukowanie przekroju wsadu 2 co najmniej
0 30% i zostato ono zlokalizowane w odlegto$ci In wynoszgcej 4 mm od matrycy 4.

Réwniez jak to uwidoczniono na fig. 2 w celu realizacji sposobu wedtug wynalazku w pojemniku
1 umieszczono wsad zasadniczy 2 oraz wsad dodatkowy 5 usytuowany od strony matrycy 4. Wsad
dodatkowy 5 charakteryzuje sie zredukowanym przekrojem poprzecznym i posiada forme pierscienia,
ktérego srednica zewnetrzna jest rowna srednicy wsadu zasadniczego 2 i wynosi 40 mm, a jego s$red-
nica wewnetrzna Dw wynosi 30 mm.

Z kolei na fig. 3 przedstawiono analogicznie jak to obrazuje fig. 2 wsad, ktéry stanowi wsad za-
sadniczy 2, natomiast wsadem dodatkowym 5 jest pietka pozostajgca z poprzednio wyciskanego wsadu
zasadniczego 2, w ktérym od strony przeciwlegtej do matrycy 4 wykonane jest zagtebienie 6. Srednica
dw wymienionego zagtebienia 6 wynosi 30 mm a jego gtebokos¢ gw 3 mm. Dlugosé lw pietki stanowigcej
dodatkowy wsad 5 wynosi 5 mm.

Opisane wsady ze stopu aluminium 7075 o dlugosci 40 mm poddano w temperaturze otocze-
nia wspotbieznemu wycisnieciu ze skrecaniem na prasie KOBO o maksymalnym nacisku 100T, na
druty 7 o srednicy 4 mm, przy czym wewnetrzna srednica pojemnika 1 prasy nie uwidocznionej na ry-
sunku, byta réwna 40 mm. Préby odbywaly sie z predkoscig przesuwu stempla 8 réowng 0,2 m/s, przy ka-
cie obustronnego skrecania wyciskanego wlewka — odpowiadajgcym katowi oscylacji matrycy 4 — wy-
noszgcemu = 8° i czestotliwosci 5 Hz.

Zastosowano cztery rodzaje wsadow. Pierwszy uzyskano z wlewka o srednicy 40 mm odcinajac
jego czes¢ o wymiarach & 40 x 40 mm pitg mechaniczng o szerokosci ciecia 2 mm i dodatkowo naci-
najgc tak powstaty wsad tg samg pitg w odlegtosci 4 mm od jego poczatku az do lokalnego zredukowa-
nia przekroju o 30%, co przedstawia fig. 1. Drugi, przedstawiony z kolei na fig. 2, stanowit wsad ztozony
z wsadu zasadniczego 2 o wymiarach & 40 x 37 mm i wsadu dodatkowego 5 w ksztalcie pierscienia
o $rednicy zewnetrznej 40 mm i wewnetrznej Dw 30 mm wykonanego z tego samego materiatu i umiesz-
czonego w pojemniku 1 prasy od strony matrycy 4. Trzeci, jak to przedstawiono na fig. 3, obejmowat
nieco krétszy wsad zasadniczy 2 & 40 x 35 mm, przy czym wsad dodatkowy 5 stanowita pietka o diu-
gosci lw 5 mm, powstata w poprzednim procesie wyciskania stopu aluminium 7075, a posiadajgca od
strony przeciwnej do matrycy 4, centrycznie usytuowane zagtebienie 6 o srednicy 30 mm i gtebokosci
3 mm uksztattowane w poprzednim procesie wskutek zastosowania przektadki 9 o odpowiedniej geo-
metrii. Czwarty wsad miat znaczenie poréwnawcze i byt typowym wsadem walcowym o wymia-
rach & 40 x 40 mm.

W pierwszym przypadku, inicjacja wyciskania nastgpita po 25 s, w drugim po 27 s, w trzecim po
32 s, a czwartym po 60 s, przy czym moment obrotowy matrycy wynosit odpowiednio: 12kNm, 12kNm,
13kNm i 16kNm, a maksymalna sita wyciskania 0,50MN, 0,48MN, 0,53MN i 0,61MN.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposoéb obnizenia momentu obrotowego matrycy w poczatkowym etapie procesu wyciskania
z oscylacyjnym skrecaniem materiatdbw metalicznych, znamienny tym, ze proces wyciskania
prowadzi sie na wsadzie umieszczonym w pojemniku (1), ktory stanowi zasadniczy
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wsad (2) posiadajgcy od strony matrycy (4) naciecie (3) usytuowane od niej w odlegtosci (1n)
korzystnie 4 mm, powodujgce lokalne zredukowanie jego przekroju co najmniej o 30%.

. Sposoéb obnizenia momentu obrotowego matrycy w poczatkowym etapie procesu wyciskania
z oscylacyjnym skrecaniem materiatéw metalicznych, znamienny tym, Ze proces wyciskania
prowadzi sie na wsadzie umieszczonym w pojemniku (1), a wsad ten ztozony jest z wsadu
zasadniczego (2) i wsadu dodatkowego (5), przy czym wsad dodatkowy (5) usytuowany jest
od strony matrycy (4) i charakteryzuje sie zredukowanym o co najmniej 5% przekrojem po-
przecznym jego catosci lub czesci.

. Sposob wedtug zastrz. 2, znamienny tym, ze wsad dodatkowy (5) stanowi pierscien.

. Sposob wedtug zastrz. 2, znamienny tym, ze wsad dodatkowy (5) stanowi pietka pozostajgca
z poprzednio wyciskanego wsadu zasadniczego (2), w ktérym od strony przeciwlegtej do ma-
trycy (4) wykonane jest zagtebienie (6) o srednicy (dw) wynoszacej korzystnie ponad 50%
srednicy wsadu zasadniczego (2) i gtebokosci (gw) wynoszgcej co najmniej 3 mm, przy czym
korzystnym jest by jej dlugos¢ (Iw) wynosita co najmniej 5 mm.
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