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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposéb ujednorodnienia struktury wlewkéw metalicznych zastepu-
jacy proces wyzarzania ujednorodniajgcego, w szczegolnosci znajdujgcy zastosowanie dla stopéw trud-
noodksztatcalnych.

Znaczna czesé wlewkow metalicznych, w tym w szczegdlnosci ze stopow aluminium i stopdw
magnezu, poddawana jest przerdbce plastycznej bgdz obrébce cieplno-mechanicznej, ktéra zapewnia
uzyskanie przez nie zatozonych ksztattéw i wlasnosci uzytkowych. Bardzo czesto wlewki nie sg podatne
do odksztatcen plastycznych z powodu posiadanej niejednorodnej struktury odlewniczej, co prowadzi
do ich pekania i to nie tylko podczas niskotemperaturowej, ale takze i wysokotemperaturowej przerdbki
plastycznej, czy obrdbki cieplno-mechaniczne;.

Aby zapobiec temu szkodliwemu zjawisku, wlewki przeznaczone do przerdbki plastycznej czy
obrébki cieplno-mechanicznej, wstepnie poddawane sg procesowi ujednorodnienia, tzw. homoge-
nizacji, prowadzgce do ujednorodnienia struktury, a co za tym idzie, istotnej poprawy witasnosci
plastycznych. Polega ona na dtugotrwatym wyzarzeniu wlewkéw, w szczegdlnosci w przypadku
stopow aluminium i stopéw magnezu czas tej operacji prowadzonej w temperaturze ponad 300°C
moze wynosi¢ nawet 24 h. Odpowiednio wysoka temperatura i dtugi czas wyzarzania sg niezbedne
dla zajscia dyfuzji sktadnikéw stopowych warunkujgcej rozpuszczenie faz i wyréwnanie sktadu che-
micznego wlewkéw. Homogenizacja, chociaz niezbedna, negatywnie wptywa na ekonomiczne pa-
rametry procesu.

Celem wynalazku jest opracowanie takiego sposobu ujednorodnienia struktury wlewkéw meta-
licznych, ktory zastgpitby proces wyzarzania ujednorodniajgcego.

Istota wynalazku polega na tym, ze walcowy wlewek umieszczony w rurowym pojemniku poddaje
sie poosiowemu $ciskaniu z réwnoczesnym obustronnym cyklicznym skrecaniem. Proces skrecania
prowadzi sie z katem skrecania réwnym lub wiekszym od £2°, przy czestotliwosci co najmniej 1,5 Hz
przez okres co najmniej 3 minut.

Zaletg sposobu weditug wynalazku jest to, ze proces mechanicznego ujednorodnienia struktury
polegajgcy na poosiowym s$ciskaniu z rownoczesnym obustronnym cyklicznym skrecaniem odbywa sie
bez zmiany geometrii wlewka badz z niewielkg zmiang nie przekraczajgca 7% kazdego z jego wymia-
réw. Niezaleznie od temperatury wlewka poddawanego mechanicznemu ujednorodnieniu, zastosowa-
nie obustronnego cyklicznego skrecania, prowadzi do przebudowy jego struktury w kierunku wyréwna-
nia sktadu chemicznego i poprawy jego odksztatcalnosci, umozliwiajgc pdzniejszg konwencjonalng
przerdbke plastyczng lub obrobke cieplno-mechaniczng, w szczegdlnosci w procesach wyciskania, ku-
cia i walcowania. Ponadto sposob ten powoduje wzrost wydajnosci proceséw technologicznych obej-
mujgcych przerébke plastyczng i obrébke cieplno-mechaniczna, jest krotkotrwaty, a przede wszystkim
energooszczedny i proekologiczny.

Przyktad

Wilewek ze stopu aluminium typu 7075 wg normy PN-EN 573-3:2014-02 o wymiarach & 40 x
40 mm poddano mechanicznemu ujednorodnieniu w czasie 5 minut, polegajgcym na jego obustron-
nym cyklicznym skrecaniu wzgledem swojej osi w temperaturze 25°C, odpowiadajgcej temperatu-
rze wlewka przeznaczonego do mechanicznego ujednorodnienia oraz temperaturze narzedzi robo-
czych prasy. Kgt obustronnego cyklicznego skrecania $ciskanego wlewka wynosit +4°, a czestotli-
wos¢ 8 Hz. Proces sSciskania i obustronnego cyklicznego skrecania przeprowadzono wykorzystujgc
urzgdzenie sktadajgce sie z rurowego pojemnika o $rednicy 40 mm, w ktérym umieszczono wlewek,
zamkniety z obu stron stemplami posiadajgcymi na czole rownomiernie rozmieszczone promie-
niowe rowki zapobiegajgce slizganiu sie podczas obustronnego cyklicznego obrotu jednego ze
stempli, realizujgcego proces skrecania wlewka, przy czym podczas catego procesu wywierany byt
poosiowy nacisk stempli réwny 0,25 MN. Wlewek o tak ujednorodnionej strukturze testowano pod
katem skutecznosci przeprowadzonego procesu mechanicznego ujednorodnienia struktury, podda-
jac go wspotbieznemu wyciskaniu w temperaturze 350°C — typowej dla wyciskania tego stopu, ze
stopniem przerobu A = 10 z predkoscig réowng 0,2 mm/s. Otrzymano drut o $srednicy 2 mm o gtadkiej
powierzchni i dobrej plastycznosci okreslonej wydtuzeniem réwnym 24% podatny do kolejnej prze-
rébki plastycznej lub obrobki cieplno-mechanicznej.

Dla poréwnania, testowano rowniez wlewek z tego samego stopu aluminium typu 7075 o srednicy
40 mm, ktéry nie poddany byt mechanicznemu ujednorodnieniu, a jedynie wyciskaniu w identycznych
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warunkach, jakie zastosowano wczesniej dla wlewka po mechanicznym ujednorodnieniu. Proba zakon-
czyfa sie niepowodzeniem z powodu rozkruszenia praséwki, przy czym najdtuzsze z uzyskanych, kilku-
centymetrowe fragmenty drutéw o $rednicy 2 mm nie posiadaty gtadkiej powierzchni i pekaty przy naj-
mniejszej prébie zmierzajgcej do ich zgiecia.

Zastrzezenie patentowe

1. Sposoéb ujednorodnienia struktury wlewkéw metalicznych, znamienny tym, ze walcowy wle-
wek umieszczony w rurowym pojemniku poddaje sie poosiowemu $ciskaniu z rownoczesnym
obustronnym cyklicznym skrecaniem, przy czym proces obustronnego cyklicznego skrecania
prowadzi sie z katem skrecania réwnym lub wiekszym od £2°, przy czestotliwosci co najmniej
1,5 Hz co najmniej przez okres 3 minut.
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