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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposob badania zgrzewalno$ci metali i stopow, zwtaszcza stopow
aluminium przeznaczonych do wyciskania rur i ksztattownikéw pustych na matrycach mostkowych.

Znane sposoby badania zgrzewalnosci metali i stopdéw polegajg na zgrzewaniu dwdch nagrza-
nych materiatdw wyjsciowych za pomocg przerébki plastycznej na gorgco, najczesciej z wykorzysta-
niem speczania, podczas ktérego dochodzi do zwiekszenia powierzchni czotowych fgczonych materia-
tow: opis patentowy US 4078712 (1978) i publikacja w czasopismie Cvetnyje Metatty (1970), nr 11,
s. 66-71. W znanych sposobach taczenie materiatéw wigze sie z zastosowaniem do$¢ znacznych
odksztatcenh plastycznych, niezbednych do oczyszczenia taczonych powierzchni z tlenkéw, ktére po-
wstaty wczesniej podczas nagrzewania tych materiatdw. Pod wptywem wzrostu powierzchni styku obu
materiatow wyjsciowych nastepuje rozrywanie kruchej warstewki tlenkowej i stopniowe oddalanie sie
czastek tlenkéw od siebie. Dopiero po dos¢ znacznym odnowieniu powierzchni otrzymuje sie odpo-
wiednig jakos¢ zgrzewdw. W celu okreslenia najkorzystniejszych parametréw technologicznych
zgrzewania badanych materiatow, probki materialowe ze zgrzewami wykonanymi w réznych tempera-
turach i stopniach odksztatcenia plastycznego, poddawane sg probom rozciggania.

Wada znanych sposobdéw badan zgrzewalnosci metali i stopow jest ich mata przydatnos¢ do
oceny najkorzystniejszych warunkéw zgrzewania materiatdbw w warunkach wyciskania wyrobéw na
matrycach mostkowych. W tych procesach nie dochodzi do utleniania tgczonych powierzchni. Pod-
czas wyciskania goragcy wlewek jest rozcinany bez dostepu powietrza na grzbietach mostka na od-
dzielnie ptyngce strugi metalu. Nieco pdzniej strugi metalu sg zgrzewane bez dostepu powietrza
w komorach zgrzewania, ktére znajdujg sie pod mostkiem.

Celem wynalazku jest opracowanie sposobu badania zgrzewalnosci metali i stopéw, zgodnych
z warunkami zgrzewania, ktére wystepujg podczas wyciskania wyrobdw z tych samych metali i stopédw
na matrycach mostkowych.

Istota sposobu badania zgrzewalnosci metali i stopéw, wedlug wynalazku, polega na tym, ze
dwa materiaty wyjsciowe, gorny i dolny, utozone poziomo, poddaje sie najpierw poprzecznemu $cina-
niu na goraco z sitg Fs do chwili, kiedy Sciety odcinek gérnego materiatu wyjSciowego zostanie wci-
Sniety w zwolnione miejsce po Scietym i przemieszczonym odcinku dolnego materiatu wyjsciowego,
a nastepnie na wszystkie odcinki materiatowe; $ciete i nie przemieszczone oraz Sciete i przemiesz-
czone, wywiera sie site docisku osiowego F,4, zwiekszajgcg naprezenia $ciskajgce p w zgrzewie two-
rzonym pomiedzy nie przemieszczonym odcinkiem dolnego materialu wyjsciowego, a $cietym i prze-
mieszczonym odcinkiem goérnego materiatu wyjSciowego.

Zaletg sposobu wedtug wynalazku jest mozliwo$¢ otrzymania wysokojakosciowych zgrzewow
dzieki fgczeniu czystych, nie utlenionych powierzchni, otrzymanych na gorgco za pomocg plastyczne-
go Scinania, realizowanego bezposrednio przed rozpoczeciem procesu zgrzewania.

Korzystnie, gdy w badaniach sg stosowane materiaty wyjsciowe z ptytkimi nacieciami wykona-
nymi na powierzchni zewnetrznej obrébkg mechaniczng w miejscu przewidywanego $cinania pla-
stycznego na goraco.

W ten sposéb inicjuje sie poprzeczne Scinanie w prostopadtej ptaszczyznie, zapewniajgcej do-
ktadne dopasowanie powierzchni styku zgrzewanych odcinkéw materiatowych.

Korzystnie, gdy wymagane sity docisku osiowego Fq4 ustala sie za pomocg sity F,, niezbednej
do wyciecia na zimno krgzkéw pomocniczych z dowolnie przyjetych materiatéw, lecz o scisle dobranej
grubosci.

Zaletg takiego sposobu limitowania maksymalnej sity procesu zgrzewania jest mozliwo$c¢ reali-
zacji procesu zgrzewania z udziatem doktadnej warto$ci sity docisku F4=F,,, bez koniecznosci nagtego
i niepewnego momentu wytgczania prasy. Taki sposob zatrzymywania procesu zgrzewania zabezpie-
cza narzedzia przed ich przypadkowym przecigzeniem.

Sposob badania zgrzewalnosci wedtug wynalazku wyjasniony jest na podstawie opisu dziatania
przyktadowego wykonania urzadzenia pokazanego na rysunku. Poszczegdlne figury rysunku przed-
stawiajg: fig. 1 — osiowy przekroj urzadzenia w pierwszym przyktadzie wykonania, fig. 2 — poprzeczny
przekréj urzadzenia w ptaszczyznie A-A, fig. 3 — poczatkowy ukiad gtéwnych narzedzi urzgdzenia
w drugim przyktadzie wykonania, fig. 4 i fig. 5 — koncowy ukitad gtéwnych narzedzi w dwoéch przykita-
dach wykonania, a fig. 6 i fig. 7 — probki materiatowe z podwdjnym i pojedynczym zgrzewem, przezna-
czone do préb rozciggania.
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Urzadzenie do badania zgrzewalnosci metali i stopow jest zbudowane z dwéch podzespotow
narzedziowych, gtéwnego 1 i pomocniczego 2. Gtéwny podzespét narzedziowy 1 jest osadzony bez-
posrednio na pomocniczym podzespole narzedziowym 2. W sktad gtdwnego podzespotu 1 wchodzi
goérny 3 i dolny 4 stempel tngcy, przednia 5 i tylna 6 wkiadka boczna oraz pojemnik 7. W czasie pracy
pomiedzy stemplami tngcymi 3 i 4 znajdujg sie materiaty wyjsciowe m1 i m2, wykonane z metalu lub
stopu przeznaczonego do wyciskania wyrobéw na matrycach mostkowych. Ksztalt powierzchni robo-
czych stempli tngcych, goérnego 3 i dolnego 4 moze byé rézny. W pierwszym przyktadzie wykonania
urzagdzenia wedtug wynalazku (fig. 1 i fig. 4), zastosowany ksztalt przeznaczony jest do ciecia po-
przecznego materiatdw wyjsciowych m1 i m2 w dwéch miejscach, a w drugim przyktadzie (fig. 3
i fig. 5) — w jednym miejscu. Pomocniczy podzespét narzedziowy 2 jest ztozony ze stempla wycinaja-
cego 8, piyty tngcej 9 oraz obudowy 10. Podczas pracy pomiedzy stemplem wycinajgcym 8 i piytg
tngcg znajduje sie dowolny materiat pomocniczy m3 przeznaczony do wykrawania krgzka k z okreslo-
ng sitg F,, rbwng wymaganej sile docisku F.

Przed rozpoczeciem badan caty podzespét narzedziowy 1 wraz z materiatami wyjsciowymi m1
i m2, majgcymi ptytkie naciecia c, nagrzewa sie w piecu do temperatury, odpowiadajgcej procesowi
wyciskania. Natomiast podzespét narzedziowy 2 wraz z pomocniczym materiatem m3 umieszcza sie
na prasie, zapewniajgcej osiggniecie niezbednych sit. Po uzyskaniu wymaganej temperatury badan,
nagrzany podzespét narzedziowy 1 umieszcza sie na podzespole narzedziowym 2. Po uruchomieniu
prasy, materiaty wyjsciowe m1 i m2, utozone poziomo pomiedzy gornym 3 i dolnym 4 stemplem tng-
cym, ulegajg poprzecznemu $cinaniu na goraco z sitg Fs wzdtuz plytkich nacie¢ c. Podczas dwumiej-
scowego Scinania pokazanego na fig. 4, jak i jednomiejscowego — fig. 5, dochodzi do stopniowego
przemieszczenia Scietych odcinkdéw materiatu s1 i s2 w strone dolnej przestrzeni narzedziowej. Wsku-
tek tego odcinek materiatowy s1 zajmuje potozenie odpowiadajgce poczatkowemu usytuowaniu od-
cinka materiatowego s2, a odcinek materiatu s2 zostaje wcisniety do pustego zagtebienia, wykonane-
go w dolnym stemplu thgcym 4 o wysokosci rownej grubosci zastosowanych materiatéw wyjsciowych
m1 i m2. Po tym etapie procesu dochodzi do wypetnienia wszystkich pustych miejsc i pelinego za-
mkniecia przestrzeni narzedziowej. Po zakohczeniu $cinania z sitg Fs, naprezenia sciskajace p sg zbyt
mate, by zapewni¢ wysoka jakos¢ zgrzewodw z. Z tego powodu wywiera sie docisk osiowy, ktory po-
zwala w zamknietej przestrzeni narzedziowej osiagng¢ wymagang site Fy w bardzo krétkim czasie. We
wszystkich odcinkach materiatowych: $cietych i nie przemieszczonych n1, n2 oraz Scietych i prze-
mieszczonych s1, s2 pojawiajg sie znaczne naprezenia wszechstronnie Sciskajgce. Dzieki temu duze
naprezenia $ciskajgce p pojawiajg sie takze w obszarze styku dwdch nie utlenionych powierzchni,
otrzymanych przez plastyczne $cinanie materiatow wyjsciowych m1 i m2. Wymagany wzrost naprezenh
Sciskajacych p osigga sie zaréwno podczas zgrzewania dwumiejscowego n2-s1-n2 z fig. 4, jak i jed-
nomiejscowego n2-s1 z fig. 5. Manualne wylaczenie prasy przy gwattownym wzroscie sity docisku
osiowego Fq4 nie jest bezpieczne. W urzgdzeniu wedtug wynalazku proces zgrzewania zatrzymuje sie
samoistnie po osiggnieciu wymaganej sity docisku F4. Podczas gwattownego wzrostu sity docisku
osiowego F4, taka sama sita jest przekazywana nie tylko na dolny stempel thacy 4, ale takze na stem-
pel wycinajgcy 8, ktory opiera sie o materiat pomocniczy m3. W chwili, gdy sita docisku osiowego F
osiggnie wartosé rowng sile wykrawania F,,, nastepuje wyciecie krgzka pomocniczego k i odcigzenie
wszystkich narzedzi.

Powtarzanie tych proceséw z zastosowaniem réznych sit docisku osiowego Fq, a takze réznych
temperatur zgrzewania i réznej predkosci przemieszczania stempla goérnego 3, umozliwia otrzymanie
wielu prébek materiatowych, na przyktad z dwoma n2-s1-n2 wedtug fig. 6 lub jednym n2-s1 wedtug
fig. 7 zgrzewem z. Takie probki poddawane sg probom rozciggania, ktére umozliwiajg okreslenie naj-
korzystniejszych warunkéw zgrzewania materiatéw: naprezen $ciskajgcych p, temperatury oraz czasu
lub predkosci zgrzewania.

Sposoéb do badan zgrzewalnosci metali i stopéw, wedtug wynalazku, znajduje zastosowanie
przemystowe przede wszystkim przy projektowaniu technologii wyciskania na matrycach mostkowych
rur i réznych ksztattownikédw pustych z metali i stopéw, w tym gtéwnie z aluminium i jego stopow,
a w szczegolnosci z trudnoodksztatcalnych i trudnozgrzewalnych stopéw aluminium. Ponad to sposob
wedtug wynalazku utatwia projektowanie matryc mostkowych, a szczegolnie komér zgrzewania
o optymalnym ksztatcie i wymiarach, ktére podczas wyciskania bedg w stanie wywota¢ takie same
naprezenia Sciskajgce p, jakie okreslono sposobem wedtug wynalazku.
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Zastrzezenia patentowe

1. Sposob badania zgrzewalnosci metali i stopéw, polegajgcy na zgrzewaniu materiatow wyj-
Sciowych za pomocg przerdbki plastycznej na gorgco oraz wykonaniu badan wytrzymatosci zgrzewa-
nego materialu za pomocg préb rozciggania, znamienny tym, ze dwa materiaty wyjSciowe, gorny
(m1) i dolny (m2), utozone poziomo, poddaje sie najpierw poprzecznemu $cinaniu na gorgco z sitg Fg
do chwili, kiedy sciety odcinek (s1) gérnego materiatu wyjsciowego (m1) zostanie wcisniety w zwolnio-
ne miejsce po Scietym i przemieszczonym odcinku (s2) dolnego materiatu wyjsciowego (m2), a na-
stepnie na wszystkie odcinki materiatowe: Sciete i nie przemieszczone (n1), (n2) oraz $ciete i prze-
mieszczone (s1), (s2), wywiera sie site docisku osiowego F,, zwiekszajgcg naprezenia Sciskajgce p
w zgrzewie (z) tworzonym pomiedzy nie przemieszczonym odcinkiem (n2) dolnego materiatu wyjscio-
wego (m2), a scietym i przemieszczonym odcinkiem (s1) gérnego materiatu wyjsciowego (m1).

2. Sposo6b wedlug zastrz. 1, znamienny tym, ze do badan stosuje sie materiaty wyjsciowe (m1)
i (m2) z ptytkimi nacieciami (c), wykonanymi na powierzchni zewnetrznej obrobka mechaniczng
w miejscu przewidywanego $cinania na gorgco.

3. Sposob wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze wymagane sity docisku osiowego F4 ustala sie
za pomocg sity F,, niezbednej do wycigcia na zimno pomocniczych kragzkéw (k) z dowolnie przyjetych
materiatéw (m3), lecz o $cisle dobranej grubosci.
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