Spis tresci

Wykaz 0znaczen i SKEOOW ..........c..ooouiiiiiiiiiiiiiiiiieeeeeee e 5
WPTOWAAZENIE ........ooveiiiiiiiiiiit ettt et ettt et e st enaeeeaees 7
1. Cykliczne wyciskanie SPECZajace.............coocoiiiiiiiiiiiieieceeee e 11
Lo WSt ettt ettt st ettt et e b 11
1.2. Metody intensywnego odksztatcania plastycznego metali..........cococvvinencnnnne. 12
1.3. Odksztatcanie metali metoda CWS ..o 15
1.4. Ewolucja mikrostruktury materiatdéw odksztatcanych metoda CWS................. 20
1.5. Prasa hydrauliczna przeznaczona do procesow CWS........ccoceviveninincncnenne. 25
1.6. Wplyw sil przeciwnacisku na przebieg odksztalcenia plastycznego................. 28
1.7. Dobor optymalnych sit przeciwnacisku............coccevieiiiiiiniiiiniieeee 31
1.8. Droga obciazenia w przestrzeni napr¢zen glOwnych ..........occoovveeiiiiieiiiennen, 35
1.9. Fragmentacja mikrostruktury materiatdw pasmami §cinania.........c..c.ccecevuennnne. 38
2. Wyciskanie promieniowe .................cooiiiiiiiiiiiiieeeee e 40
2.1 WVSEQD ceitteiieeitt ettt sttt et ettt ettt e sans 40
2.2. Podzial metod wyciskania metali..........ccoocveviieieriiiieniiiiee e 47
2.3. Nieprawidlowy ksztatt powierzchni roboczych narzedzi..........ccocevevienceenncns 50
2.4. Okreslenie prawidlowego ksztaltu powierzchni roboczych narzedzi ................ 51
2.5. Linearyzacja krzywoliniowych profilow narzedziowych.........ccccocenincninnnne. 58
2.6. Profile narzedziowe charakterystycznych standw naprezen...........oceceeveeevenns 62
2.7. Analiza ksztaltu narzedzi metoda przemieszczenia elementow
0 JEdNAKOWE] ODJGIOSCI ..uviueieniieeieiieiieeit ettt 64
2.8. Droga odksztalcenia w przestrzeni odksztatcen i naprezen gtéwnych.............. 74
2.9. Analiza plastycznego ptynigcia metoda elementow skonczonych..................... 78
2.10. Kryteria plastycznego pekania materiatOw ........c.cooceeveiieniiienciieniiicnceies 81
2.11. Modelowanie procesow z wykorzystaniem kryteriow pekania plastycznego... 84
2.12. Wyciskanie promieniowe wyrobow o ztozonym ksztafcie ..........cocceceverinennenn. 86
3. Walcowanie rur poprzecznie zebrowanych.................c..coooiiiiiiiiiiiinie, 90
Bt WWSEED oottt e e st 90
3.2. Walcowanie rur poprzecznie zebrowanych metoda zaglgbiajaca ..........cc....... 96
3.3. Walcowanie rur poprzecznie zebrowanych metoda pocieniajaca...................... 99
3.4. Walcowanie rur z zebrami poprzecznymi o ksztatcie kotowym ....................... 102
3.5. Sposoby ustawiania narz¢dzi wWalCujacyCh .......ccccvevveriiieniiiiereeieeeeeeeee e 104



3.6. Warunki kinematyczne procesd6w walcowania rur poprzecznie zebrowanych..... 108
3.7. Doskonalenie procesow walcowania rur poprzecznie zebrowanych ................. 110
3.8. Okreslenie ksztattu i wymiardw kotliny odksztatcenia............ccocvevveieniieiencns 113
3.9. Okreslenie dopuszczalnych gniotdéw promieniowych i osiowych ..................... 116
3.10. Okreslenie dopuszczalnych katéw nachylenia $cianek roboczych narzedzi ..... 120
3.11. Metale i stopy stosowane do walcowania rur poprzecznie zebrowanych......... 125
3.12. Specyficzne warunki walcowania rur poprzecznie zebrowanych...................... 128
3.13. Najkorzystniejszy sposob walcowania rur wysoko zebrowanych ..................... 136
4. Wyciskanie z przesycaniem na wybiegu prasy...........c.cccccoceiiiiiniinininnenenn. 141
1. WWSERD teevieiieeite et ettt e sttt e sttt e et e et e et e et e st e e bt e e tb e e ba e e st e eteeenbeeneeenseenaeenns 141
4.2. Podstawowe zasady technologiczne wyciskania z przesycaniem...................... 148
4.3. Homogenizacja wlewkdéw przeznaczonych do wyciskania z przesycaniem ..... 152
4.4. Fazy i skladniki strukturalne przemystowych stopéw AIMgSi........cccceveennee. 155
4.5. Okreslenie optymalnej szybkosci chtodzenia wlewkow po homogenizacji...... 160
4.6. Sposob modernizacji wentylatorowego stanowiska chtodzenia wlewkow........ 161
4.7. Polepszenie jakosci wlewkoéw przeznaczonych do wyciskania
Z PIZESYCANICII ..eutintieniieiienteeeeeteette et enee et estesbeestesbeestesbeen b e sbeenteeteenteeseenteeseeneeenee 164
4.8. Osiagnigcia produkcyjne wynikajace z modernizacji
technologii WYCISKANIA ......oouiiiiiiiiieiieiercee e 166
4.9. Nowe metody starzenia wyrobéw wyciskanych ze stopow AlIMgSi ................ 168

) 0 1) 21 11 ) o TR 177



	Spis tre œci
	Wy kaz ozna czeñ i skró tów  5
	Wpro wa dze nie  7
	1. Cy klicz ne wy ci ska nie spê czaj¹ce  11
	1.1. Wstêp  11
	1.2. Me to dy in ten syw ne go od kszta³ca nia pla stycz ne go me ta li  12
	1.3. Od kszta³ca nie me ta li me tod¹ CWS  15
	1.4. Ewo lu cja mi kro struk tu ry ma te ria³ów od kszta³ca nych me tod¹ CWS  20
	1.5. Pra sa hy drau licz na prze zna czo na do pro ce sów CWS  25
	1.6. Wp³yw si³ prze ciw na ci sku na prze bieg od kszta³ce nia pla stycz ne go  28
	1.7. Do bór opty mal nych si³ prze ciw na ci sku  31
	1.8. Dro ga ob ci¹¿e nia w prze strze ni na prê ¿eñ g³ów nych  35
	1.9. Frag men ta cja mi kro struk tu ry ma te ria³ów pa sma mi œci na nia  38

	2. Wy ci ska nie pro mie nio we  40
	2.1. Wstêp  40
	2.2. Po dzia³ me tod wy ci ska nia me ta li  47
	2.3. Nie pra wid³owy kszta³t po wierzch ni ro bo czych  na rzê dzi  50
	2.4. Okre œle nie pra wid³owe go kszta³tu po wierzch ni  ro bo czych na rzê dzi  51
	2.5. Li ne ary za cja krzy wo li nio wych pro fi lów  na rzê dzio wych  58
	2.6. Pro fi le na rzê dzio we cha rak te ry stycz nych sta nów  na prê ¿eñ  62
	2.7. Ana li za kszta³tu na rzê dzi me tod¹ prze miesz cze nia  ele men tów   o jed na ko wej ob jê to œci  64
	2.8. Dro ga od kszta³ce nia w prze strze ni od kszta³ce ñ i na prê ¿eñ g³ów nych  74
	2.9. Ana li za pla stycz ne go p³yniê cia me tod¹ ele men tów  sko ñczo nych  78
	2.10. Kry te ria pla stycz ne go pê ka nia ma te ria³ów  81
	2.11. Mo de lo wa nie pro ce sów z wy ko rzy sta niem kry te riów pê ka nia pla stycz ne go  84
	2.12. Wy ci ska nie pro mie nio we wy ro bów o z³o¿ony m  kszta³cie  86

	3. Wal co wa nie rur po przecz nie ¿e bro wa nych  90
	3.1. Wstêp  90
	3.2. Wal co wa nie rur po przecz nie ¿e bro wa nych me tod¹ zag³êbiaj¹c¹  96
	3.3. Wal co wa nie rur po przecz nie ¿e bro wa nych me tod¹ po cie niaj¹c¹  99
	3.4. Wal co wa nie rur z ¿e bra mi po przecz ny mi o kszta³cie  ko³owym  102
	3.5. Spo so by usta wia nia na rzê dzi wal cuj¹cych  104
	3.6. Wa run ki ki ne ma tycz ne pro ce sów wal co wa nia rur po przecz nie ¿e bro wa nych  108
	3.7. Do sko na le nie pro ce sów wal co wa nia rur po przecz nie ¿e bro wa nych  110
	3.8. Okre œle nie kszta³tu i wy mia rów ko tli ny od kszta³ce nia  113
	3.9. Okre œle nie do pusz czal nych gnio tów pro mie nio wych i osio wych  116
	3.10. Okre œle nie do pusz czal nych k¹tów na chy le nia œcia nek ro bo czych na rzê dzi  120
	3.11. Me ta le i sto py sto so wa ne do wal co wa nia rur po przecz nie ¿e bro wa nych  125
	3.12. Spe cy ficz ne wa run ki wal co wa nia rur po przecz nie  ¿e bro wa nych  128
	3.13. Naj ko rzyst niej szy spo sób wal co wa nia rur wy so ko ¿e bro wa nych  136

	4. Wy ci ska nie z prze sy ca niem na wy bie gu pra sy  141
	4.1. Wstêp  141
	4.2. Pod sta wo we za sa dy tech no lo gicz ne wy ci ska nia z prze sy ca niem  148
	4.3. Ho mo ge ni za cja wlew ków prze zna czo nych do wy ci ska nia z prze sy ca niem  152
	4.4. Fa zy i sk³ad ni ki struk tu ral ne prze mys³owych sto pów Al MgSi  155
	4.5. Okre œle nie opty mal nej szyb ko œci ch³od ze nia wlew ków po ho mo ge ni za cji  160
	4.6. Spo sób mo der ni za cji wen ty la to ro we go sta no wi ska ch³od ze nia wlew ków  161
	4.7. Po lep sze nie ja ko œci wlew ków prze zna czo nych do  wy ci ska nia   z prze sy ca niem  164
	4.8. Osi¹gniê cia pro duk cyj ne wy ni kaj¹ce z mo der ni za cji   tech no lo gii wy ci ska nia  166
	4.9. No we me to dy sta rze nia wy ro bów wy ci ska nych ze sto pów Al MgSi  168

	Li te ra tu ra  177


