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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposéb wytwarzania wyrobéw metalowych o wysokich wtasno-
$ciach mechanicznych, zwtaszcza pretéw, drutéw czy rur o réznych profilach.

Znany sposob otrzymywania pretoéw, drutow czy wyrobdw rurowych polega na wycisnieciu me-
talowego wlewka ,na goraco” z jak najwiekszym stopniem przerobu, a nastepnie dla dalszej redukciji
przekroju poddaje sie go walcowaniu w kalibrach i/lub ciagnieniu.

Inny sposéb polega na tym, ze zamiast walcowania w kalibrach stosuje sie walcowanie piel-
grzymowe i ciggnienie. W celu zintensyfikowania produkcji do wytwarzania niektérych asortymentow
wykorzystuje sie proces ciagtego odlewania i walcowania oraz nastepujace po nim koncowe ciggnienie.

Znany jest rowniez sposob ciggtego wyciskania metali polegajacy na tym, ze materiat w postaci
preta podaje sie w sposéb ciggty do komory wyciskania utworzonej przez bruzde walca zamknietg
obwodowo slizgaczem lub drugim walcem, a promieniowo zamknietg przez matryce, nastepnie mate-
riat ten w komorze wyciskania zgniata sie i specza, po czym wyciska sie go przez matryce, przy czym
materiat znajdujacy sie w komorze wyciskania, wyciska sie wielostopniowo w sposéb ciagty, przez
matryce potaczone komorami cisnien, w ktérych znajduje sie ciecz smarujaca pod wysokim cisnie-
niem, ktérg to ciecz podaje sie do komory cisnien usytuowanej bezposrednio za matrycg zamykajaca
promieniowo komore wyciskania, przy czym w pierwszym stopniu materiat wyciska sie przez matryce
zamykajgcg promieniowo komore wyciskania do komory cisnieh usytuowanej bezposrednio za tg ma-
tryca z wykorzystaniem tarcia miedzy narzedziami pchajacymi a materiatem, natomiast w dalszych
stopniach wyciskania materiat wyciska sie kolejno z komory cisnieh do komory cisnieh wraz z cieczg
smarujaca przez kolejne matryce.

Znany ze zgtoszenia P-376697 sposdb wytwarzania drutéw ze spoiw twardych na bazie srebra
polega na tym, ze do tygla pieca topielnego, po ewentualnym zatadowaniu odpadéw spoiw twardych,
wprowadza sie sktadniki stopowe w postaci czystych metali, przy czym najpierw wprowadza sie srebro
oraz miedz, a po ich stopieniu dodaje sie cynk oraz cyne, a nastepnie pod pokryciem topnika topi sie
stop, po czym podgrzewa sie go do temperatury 760 — 860°C i zbiera sie z jego powierzchni topnik,
otrzymujac czyste ciekte spoiwo, ktére albo przelewa sie bezposrednio do pieca topielno-odstojowego
linii ciggtego odlewania i odlewa sie z niego metodg ciggtq prety albo odlewa sie go do nagrzanej
wlewnicy zeliwnej a otrzymane wlewki umieszcza sie w piecu topielno-odstojowym linii ciggtego odle-
wania i topi je po czym z cieklego spoiwa odlewa sie metoda ciggtg prety albo w nagrzanej okragtej
wlewnicy zeliwnej odlewa sie z niego wlewki, po czym tak odlane prety i wlewki tnie sie na odcinki
i przerabia je plastycznie na druty, przy czym przerdbke plastyczng prowadzi sie dwuetapowo,
w pierwszym etapie zimne odcinki pretéw i wlewkow uplastycznia sie w strefie odksztatcenia poprzez
rewersyjny obrot matrycy korzystnie o kat o = + 16° z czestotliwoscig zmiany wychylen matrycy wyno-
szacg 6 — 6,5 w ciggu sekundy i wyciska sie przez matryce jednootworowg lub wielootworowa drut,
stosujac w trakcie wyciskania nacisk ttoczyska prasy na pret 70 — 1000 Mg, a w drugim etapie przerdbke
plastyczng prowadzi sie na zimno w ten sposéb, ze drut najpierw ciggnie sie ze zgniotem 9 — 25%,
nastepnie wyzarza sie go w temperaturze okoto 450°C, trawi sie i ciggnie w jednym lub kilku ciggach
do wymiaru koncowego, ze zgniotem jednostkowym 13,0 — 16% i zgniotem sumarycznym 30 — 42%,
stosujac miedzyoperacyjne wyzarzanie w temperaturze okoto 450°C, a otrzymany drut o wymiarze
koncowym ewentualnie dodatkowo wyzarza sie w temperaturze okoto 420°C, przy czym wszystkie
operacje wyzarzania w drugim etapie przerdébki korzystnie prowadzi sie w atmosferze ochronnej przez
okoto 3 h.

Z polskiego opisu patentowego nr 168018 znany jest sposdb wyciskania materiatéw, ktéry po-
lega na tym, ze podczas wyciskania dokonuje sie skrecania materiatu wsadowego wzgledem matrycy
lub matrycy wzgledem materiatu wsadowego, przy czym kierunek skrecania lezy korzystnie w ptasz-
czyznie prostopadtej do kierunku wyciskania. Réwniez z polskiego opisu patentowego nr 174474 zna-
ny jest sposéb wyciskania wyrobéw, zwlaszcza metalowych, znajdujacy zastosowanie podczas wyci-
skania metali i stopéw metali z duzg redukcja przekroju. Sposdb polega na tym, Zze podczas wyciska-
nia wymusza sie w wyciskanym wyrobie dodatkowe odksztatcenie plastyczne poprzez skrecanie ma-
trycy wraz z przylegajacymi do nich cze$ciami wyrobu, albo tez poprzez przesuwanie matrycy wraz
z przylegajacymi do nich.

Wyroby wytworzone tradycyjnymi sposobami nie zawsze charakteryzujg sie wysokimi wiasno-
Sciami mechanicznym, a ponad to ich otrzymywanie wymaga stosowania dodatkowego wyZzarzania
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miedzyoperacyjnego z powodu przedwczesnego osiggniecia przez odksztatcany materiat wysokiego
umochienia i to przy bardzo niskich wtasnosciach plastycznych co uniemozliwia ich dalszy przerdb.

Istota sposobu wedtug wynalazku polega na tym, ze metal lub stop poddaje sie operacji
co najmniej dwukrotnego wyciskania, przy czym korzystnie co najmniej jednemu przeprowadzonemu
na zimno w prasie z cyklicznie obracang matryca. Pierwsza operacja wyciskania nastepuje ze stop-
niem przerobu, okreslonym stosunkiem pél przekrojow poprzecznych materiatu przed i po wycisnieciu
nie wiekszym niz 100, a kolejna ze stopniem przerobu nie mniejszym niz 10.

Przyktad

Czysty cynk 99,99% w postaci wlewka o srednicy 150 mm poddano procesowi konwencjonalnego
wyciskania przy temperaturze 250°C, uzyskujgc pret o srednicy 40 mm (stopien przerobu okoto 14).
Otrzymany pret charakteryzowat sie nastepujacymi wtasnosciami:

granica plastycznosci Ry, = 54 MPa

wytrzymato$¢ na rozcigganie R, = 120 MPa

wydtuzenie catkowite Agg = 3%

Z kolei pret wycisnieto w temperaturze pokojowej na drut o $rednicy 4 mm, wykorzystujac do
tego celu prase z matrycg obracang cyklicznie o kat +8° z czestoscig 5 Hz.

Otrzymany drut charakteryzowat sie nastepujgcymi wkasnosciami:

granica plastycznosci Ry, = 155 MPa

wytrzymato$¢ na rozcigganie R, = 180 MPa

wydtuzenie catkowite Ajgg = 7%

Ponad to po zastosowaniu operacji dwukrotnego wycisniecia jak w przyktadzie, druty podczas
dalszej przerdbki plastycznej, istotnie poprawity zaréwno swoje wiasciwosci wytrzymatosciowe jak
i plastyczne. W szczegdlnosci po walcowaniu na zimno w kalibrach o przekrojach kwadratowych
Z 80%-towg redukcja przekroju, druty osiggaty nastepujgce wiasnosci:

granica plastycznosci

Ro» = 270 MPa
Rn =320 MPa
AlOO =25%

Zastrzezenie patentowe

Sposdb wytwarzania wyrobow metalowych o wysokich wiasnosciach mechanicznych, wykorzy-
stujacy proces wyciskania, znamienny tym, ze przerabiany metal poddaje sie operacji co najmniej
dwukrotnego wyciskania, korzystnie co najmniej jednemu przeprowadzonemu na zimno w prasie
z cyklicznie obracang matryca przy czym pierwsza operacja wyciskania nastepuje ze stopniem prze-
robu, okreslonym stosunkiem pél przekrojow poprzecznych materiatu przed i po wycidnieciu nie wiek-
szym niz 100, a kolejna ze stopniem przerobu nie mniejszym niz 10.
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