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Jerzy lLisowski

Marek Olszewski

Instytut Obrébki Plastyczne]
Poznan

NOWE PROCESY OBROBKI PLASTYCZNEJ
CZESC PIERWSZA - KUCIE NA ZIMNO I NA GORACO

Obrébka plastyczna metali zalicza sig¢ do tych technik
wytwarzania, ktére charakteryzujg sie m. in. wysokim stopniem
wykorszystania materiaXu w procesie technologicznym, duzg wy-
dajnoscig oraz wyaokin stopniem mechanizacji i automatyszacji
procesdév.

Wyroby ksztaltowane plastycznie charakteryzujg sig réw-
niez dobrymi wiasnosciami mechanicznymi.

Zastosowanie obrébki plastycznej daje w prawie kazdym
przypadku znacgzne oszczednosci materiaXowe.

Dzieki tym zaletom obrdbka plastyczna metali, w poréwna-
nin 2z innymi metodami wytwarzania czqsci maszyn i urszgdzei,
Jest metodg wysoce optacalng,

Powoduje to, 2e udziakz obrébki plastycznej metali w pro=-
cesach wytwarzania wykazuje stazg tendencjg wzrostu.

Obrébka plastyczna metali na zimno i na gorgco stosowa-
na jest zaréwno w produkcji maXo- i Srednioseryjnej przy usy-
ciu maszyn ogélnego przeznaczenia, jak réwniez maszyn specjal-
nych i automatéw dostosowanych do produkcji wielkoseryjne]

i masowej. Zestawienie stosowanych proceséw i metod obrdébki
plastycznej metali podano w tablicy 1., z uwzglednieniem kie-
runkéw i1 stopnia rozwoju poszczegdélnych proceséw,

Procesy obrébki plastyczne] dzielimy na trzy zasadnicsze
grupy:
1/ kucie matrycowe i pélawobodna,
2/ tXoczenie blach,
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3/ ksztaltowanie bryl zgniataniem /prasowanie, wyciskanie oraz
walcowanie 2z wylgczeniem walcowania hutniczego/.

Rozwéj procesdéw obrébki plastycznej przebiega w trzech kierun-
kach:

1/ poszukiwanie i opracowywanie nowych metod i proceséw,
2/ rogwijanie i roszerzanie nowych metod i proceséw,
3/ optymalizacja tradycyjnych metod i procesdw.

Poszukiwanie nowych metod wynika gXéwnie 2 realizacji celéw
ogélnopanstwowych zwigzanych z rozwijaniem badar kosmicznych,
pokojowym wykorzystaniem energii jgdrowej oraz techniki rakie=-
towej, lotnicze] itp. Poszukiwanie nowych technologii kucia
matrycowego odbywa sie gXdéwnie na pogranicezu technologii kuecia
matrycowego na gorgco i innych technik, W ten sposdéb powstaly
m, in, nastepujgce techmologie:

- kucie z proszkéw spiekanych metali /na styku kuZnictwa
i metalurgii proszkéw/,

- kucie w warunkach nadplastycznodci i igzotermiczne /na stykum
kuénictwa, metaloznawstwa i obrébki cieplnej/,

=~ kucie z odlewéw,

- prasowanie g piynnego i péipiynnego metalu /na styku kuf-
nictwa 1 edlewnictwa/,

Réwnolegle rozwijajgq sig technologie kucia péXswobodnego
oraz pozostate technologie kucia matrycowego, m. in. kucie
metodg TR, kucie w przyrzgdach wieloZgcznikowych PTR, spgcza-
nie wielokrotne, kucie metodg Rotaform, kucie bimetali itp.

W zakresie kucia péiswobodnego oraz technologii ksztal=-
towania bryt sgniataniem /prasowanie oraz walcowanie/ nowe
metody charakteryzujgq si¢ nowymi rozwigzaniami samego procesu
i narzedzi oraz konstrukcja maszyn i urzgdzer,

Poszukiwania nowych technologii prasowania i walcowania
skupily sie przede wszystkim na procesach prasowania ze stanu
péiptynnego i piynnego w czasie krystalizacji, prasowania ob-
wiedniowego na zimmo na prasach PXIW, walcowania wiertez, wal-
cowania na walcarkach WPM, prasowania z przesuwnym naciskiem

itp,
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Regwijanie i rosserzanie nowych orasz optymaligacja tra=-
dycyjnych metod i proceséw obrébki plastycznej galicza sig do
przedsiewsieé modernigacyjnych w przemyéle w sakresie isinie=-
Jacych technologii, narsedzi i massyn, Osigga sig to m., in.
przes:

intensyfikacje 1 optymalizacje parametrdw technelogicznych,
poprawg parametréw robocszych massyn,

- modernizacje oprzyrzgdowania,

- mecharnizacje 1 automatyzacjg itp,

Oméwienie wszystkich wymienionych metod i proceséw obréd
ki plastycsznej i przykraddw oszczg¢dnodci materialowych osig-
gnietych w przemysle wykracsza poza zakres niniejszego opraco-
wania,

W dalszej czgdci oméwione szostang jedynie te procesy, ktérych
rozwéj na Swiecie w ostatnim okresie jest dominujgcy, ktdére
wykazujgq znaczne oszczednoéci materiaZowe w przypadku ich za=-
stosowania w przemysle oraz zasiugujg na szerokie upowszech-
nienie w kraju ze wzgledu na ich duzg efektywnosé.

1. KEucie na automatach kuénie
czgych na gorgceco

Technologia ta ma zastosowanie w wielkoseryjne] predukeji
odkuwek wymagajgcych kilku operacji ksztaXtowania. Proces te=-
chnologiczny obejmuje: ciecie zimmego lub indukecyjnie nagrza-
nego preta, speczanie wsig¢pne, ksztattowanie, wycinanie denka
i okrawanie wypiywki. Proces kucia jest automatyczny. Automa-
ty kuZnicze sg wielopozycyjnymi prasami automatycznymi o kon-
strukeji zblizonej do automatéw Srubiarskich do ksztaXtowania
wyrobdéw na zimno. W produkcji tych automatéw wyspecjalizowaly
sie trzy firmy: National Machinery /USA/, BHatebur /Szwajcaria/
oraz Peltzer Ehlers /RFN/. Firma National Machinery produkuje
obecnie cztery typy automatéw do kucia na gorgco: Hot Former
3- i 4-pozycyjne o wydajnosci 70-150 szt/min, max. Srednicy
preta wyjdciowego od 1 1/4" - 2 3/8" i dXugodci cigeia 2 1/2"
- 5 1/2" oraz masy wyrobu do 3,1 kg [ﬁ1]. Automaty wyposaZone
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8q w urzgdzenia podajgce prety czy drut, stanowisko cigecia
oraz urzgdzenie automatycznie tramsportujgce odkuwki migdzy
matrycami. '

Firma Hatebur produkuje automatyczne prasy wielopozycyj-
ne typy Hotmatic AMP 20, AMP 30, AMP 50, AMP 70 [12]. Sq one
przeznaczone gidéwnie do produkcji pieréecieni Xoiysk tocznych,
A oto ich cechy:

Hotmatic AMP 30: - wydajnoéé 120 szt/min,

- max, Srednica pierscienia - 55 mm,
3 pozycje kucia,

wydajnodé 90 szt/min,
- max, Srednica pilerfcienia - 82 mm,
4 pozycje kucia,

Hotmatic AMP 50:

Hotmatic AMP 7T0:

wydajnoséé 70 szt/min,
max, Srednica pierscienia - 110 mm,
4 pozycje kucia, -

Proces technologiczny ma nastepujgcy przebieg:

Prety walcowane sg nagrzewane w nagrzewnicach indukey jnych
firmy Brown Boveri, Naste¢pnie transportowane sg automatyczaym
podajnikiem rolkowym do stanowisk kucia, Po kuciu' odkuwki sg
podawane do wyzarzania,

Automaty National Machinery i Hatebur sg wykonane w u-
k¥adzie z pilonowym podziatem matryc.

Firma Peltzer i Ehlers produkuje trzy typy pras do kucia
na gorgco w cyklu automatycznym: Forgemaster typ GF i Hotmas-
ter typ GH oraz Polymaster typ PM. Prasy autoamtyczne Forge-
master GF wykonane w ukladzie poziomym z 4-5 stanowiskami ku-
cia majg nastepujgcg charakterystyke:

max Srednica czesSci kutej 30 - 160 mm,
érednica preta wyjsciowego 25 = 90 mm,
wydajnoéé 25 = 140 szt/min,

Prasy automatyczne Polymaster PM wykonane 8sg w ukladzie
pionowym z 3-4 stanowiskami kucia i stosowane gXdéwnie do pro-
dukcji czedci wystepujgcych w krdétkich seriach, Majg one na=-
stgpujgeg charakterystyke:

6 — Siudia techniczne z. 8
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naeisk 1600 - 20000 kN,
max, srednica cszeéci kute] 30 =« 160 mm,
skok suwaka 180 - 400 mm,
wydajnosé 30 - 60 szt/min,

Na automatach kuZniczych wykonywane sg odkuwki o masie cd
0,02-4 kg, Srednicach zewngtrznych 14-160 mm i wysokodei
15-135 mm w cyklu zautomatyzowanym o wydajrodci cd 70-130
szt/min [11, 12]. Automaty sg stosowane do produkeji normali
i subnormali o wysokich wiaenoéciach wytrzymaXosciowych, czgf-
ci typu sworzer, pierscieni Zozysk tocznych itp. Obecnie sto-
sowane sg przede wszystkim do produkcji ezesci na potrzeby
przemysu motoryzacyjnego, o wigkszym stopniu zXozonosei
i wieksze] masie, dotychczas kutych matrycowo czy skrawanych
z preta. Sg to odkuwki nastepujgcych czesci: tulei z koinie=-
rzami, pierscieni, ké* zebatych, pierdcieni synchronizatoriw
skrzyni biegéw, k6% gzebatych stozkowych, piast, czgsci prze-
gubu homokinetycznego, kluczy nasadowych, krzyzakdw, korpusdw
itp.

Proces kucia na gorgco na automatach zapewnia w stosunku
do kucia matrycowego: wyzszg wydajnosé 70-180 szt/min, wyisze
wykorzystanie materiatu /85-95 %/, wigkszg dokiadnoséé wykona-
nia /tolerancje wymiarowe sg zbliZzone do tolerancji wyrobdw
kutych na zimno/, znaczne obnizenie odchyiek masy /rzedu kil-
ku graméw/, calkowita automatyzacje procesu. Na rysunkach 1.

i 2. przedstawiono kolejne zabiegi kucia odkuwek koXa zgbate=-
go stozkowego i odkuwki krzyzaka. Przy kuciu krzyzaka na auto-

]

! _=‘j
Eom =

Rys. 1. Proces kﬁcia odkuwki koXa zebatego na automacie kui-
niczym /ciecie, speczanie wstgpne, ksztaZtowanie, wy-
ainanio-denk,/ 1
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Rys. 2. Proces kucia odkuwki krzyZaka na automacie kuZniczym
q?%fcie, speczanie, ksztaltowanie, okrawanie wyptywki/

macie straty mmateriaowe wynosza 25 % /przy tradycyjnym kuciu
matrycowym 40 %/, a wydajnos$é ksztaltuje sig w wysokodci 70

gzt/min /3 sztuki przy tradycyjnym kuciun/.

Na rys. 3. pokazano odkuwke kola zgbatego kutg konwencjo-
nalnie w matrycach i kutg na automacie Hotmatic AMP 12 , Cig-

] ]

¢—"_—“=J%-“—‘__1/
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:
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Rys. 3. Odkuwka kola zebatego kuta na mXocie /z lewej/ i kuta
na automacie kuZniczym /z prawej/

2ar odkuwki kutej na automacie wynosi 1,77 kg, a kutej konwen-

cjonalnie w matrycach 2,215 kg. Dzigki zastosowaniu kucia na

automatach uzyskano ok. 0,445 kg stali przy wykonaniu 1 odkuw-

ki,

W stosunku do kucia na zimno kucie na gorgco na automa-
tach kuZniczych umozliwia zastosowanie pre¢téw walcowanych na
goraco, ksztaltowanie przy znacznie nizszych naciskach,
ksztaXtowanie zXozonych czedci z materialéw wysokojakoSciowych
o duzej wytrzymatosdci, a zastosowanie do wymiennych narzedzi
stali do pracy na gorgco umozliwia kilkakrotng ich regenerac-
je. Na automatach kuZniczych mozna réwniez wykonywaé na gorg-

6*
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co odkuwki z moeigdzu /tarcze, tuleje/. Mozna réwniez zapro-
jektowaé proces technologiczny kucia pierscieni ZXozyskowych
w ten sposéb, ze jednoczednie wykonuje sig dwa lub trzy pier-
dcienie, np, zewnetrzny i wewnetrzny /rye. 4./. Zwigksza to
Jeszcze bardziej oszczednodci materiaZzowe 1 zmniejsza w zZna-

cznym stopniu pracochtonnoéé [1].
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Bys. 4. Proces kucia trzech pierscieni' Yozyskowych na automa-
cie kufniczym /ciecie, speczanie, ksztaXtowanie wstegp-
ne, odcinanie pierscienia rozcinanie na pierscienie

i wykrawanie denka/ [1]

2., ksztaxrtowanie i wyciskanie
na Zimno

Procesy wielooperacyjnego ksztattowania plastycznego na
zimno stosowane sg z duzym powodzeniem w wielu zakladach
i kuZniach przede wszystkim przemysiu motoryzacyjnego w USA,
ZSRR, RFN, Francji, Anglii i we WXoszech, Zastosowania prze-
mystowe obejmujg nie tylko proste i drobne wyroby znormalizo-
wane /éruby, sworznie, nakretki itp./, lecz takze bardziej
zXozone i wigksze czgsci wykonywane dotychczas przede wscyst-
kim obrdébkg skrawaniem lub obrébksg plastyczng na gorgco. Mig=-
dzy innymi kuje sig¢ na zimno korpusy i trzpienie swiec zapZo=-
nowych, tuleje sprzgga oraz kota zgbate rozrusznika, wyroby
typu pilerscieni, talerzyki spre¢iyn itp. Typowym wyrobem
ksztaXtowanym na zimno sg sworznie kuliste ukadu kikerownicze~-
go samochodu,

Obecnie na automatycznych prasach wielozabiegowych kuje »
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sig na zimno wyroby o masie kilku kilograméw z pretéw wyjécio-
wych o Srednicy do 50 mm, m. in. wykonuje si¢ na zimno odkuwki:
watkéw napedowych przekiadni o masie 2,7 kg z prgta o érednicy
47,6 mm z wydajnodclia 2100 szt/godz. /rys. 5a./, zwrotnicy
przedniego koZza o masie 1,2 kg z preta o drednicy %8 mm z'wy=-
dajnodcig 2700 szt/godz. /rys. 5b./, tulei satelity o masie
1,5 kg 2 wydajnodcig 2100 szt/godz. /rys. 5¢./, tuleje zawie=-
szenia tylnego, kora zebatego, watkéw i inne [13].

|| NG
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Rys. 5. Wyroby kute na zimno na automacie National typ Cold
Former 1875

a/ watek napedowy przekadni, b/ zwrotnica przednie-
go kora, ¢/ tuleja satelity

Przy produkcji wyrobéw o ztozonych ksztaltach /kutych
dotychczas na gorgco/ mozna wyréznié nastepujace podstawowe
operacje obrébki plastycznej na zimno: cigcie, speczanie,
przepychanie, wyciskanie, ksztaXtowanie zZoZzone w matrycach,
Operacje wyciskania, spgczania i przepychania stosowane sg
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gazwyczaj jako operacje watepnego ksztaitowania materiaiu
wyjéciowego przed ostatecznym kuciem na zimmo.

Prgy kuciu na zimno do zabiegdéw przygotowawczych i pomo-
cnicgych zalicza sie réwnies wsiepne i miedsyoperacy jne pro=-
cesy obrébki chemicznej i cieplnej obejmujgce operacje bonde~
ryzacji, wystarzania zmigkczajacego, rekrystalisujgcego itp.
Procesy ksztattowania plastycznego na zimno wykonuje sie¢ na
prasach przystosowanych odpowiednio do kucia z drutéw i pre-
téw. Wyposazone sy one w podajniki i wspéipracujg z urszgdse-
niami do ciggnienia, prostowania i cigcia, Obecnie produkowa-
ne prasy i automaty do ksztaitowania na gimno umozliwiajg wy-
konywanie wyrobdéw z pretéw wyjéciowych o Srednicy ok. 50 mm,

Przebieg typowego procesu technologicznego kucia na zi-
mno ilustruje proces kucia sworznia kulistego ukiadu kierow=-
nicgego ciggnika opracowany w Instytucie Obrébki Plastycznej
/rys. 6./. Zastosowanie procesu kucia na zimno sworznia kulis-
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Rys. 6. Proces technologiczny kucia na zimno sworznia kulis-
tego uktadu kierowniczego samochodm

A, - wyzarzanie, By, B, - fosforowanie i smaro-

i :Aaie

I - przepychanie, II - speczanie, III - wyciskanie,
IV - ksztattowanie Zba

tego o drednicy 30 mm zamiast skrawania z preta zmniejsza zu-
zycie materialu z 143 do 43 ton rocznie,
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Rys. 7. WaXek napedowy kuty na zimno

Przyktadem zastosowania kucia na zimno zamiast tradycyj-
nego kucia matrycowego na gorgco jest walek napgdowy o masie
2,2 kg /rys. 7./. Kucie na zimno na prasie Massey dao 0,6 kg
oszczednodci stali na 1 odkuwce watka [9].

Przyktadem zastagpienia obrébki skrawaniem Jest korpus
Swiecy zapXonowe] oraz walek amortyzatora o masie 0,07 kg wy-
konywany z preta szesciokgtnego. Odpady materiaiu przy ksztal-
towaniu na zimno wynosi zaledwie 0,003 kg, podczas gdy przy
skrawaniu masa wiéréw wynosita 0,122 kg. Dalsze przykiady wy-
robéw ksztartowanych na zimno i efektdéw techniczno-ekonomicz-
nych ugyskanych we francuskim przemysle motoryzacyjnym podano

w tablicach 2, 1 3. [4].



Tablica 2, PrzykXady wyrobdw ksztaXtowanych na zimno
oraz uzyskane oszczgdnosci

Nazwa Charakterystyka péiwyrobu | Oszczgdnoscl
wyrobu Technologia Ksztaztowanie
dotychczasowa na zimno
7 ¢ 1109 200 )
w;g;anica 3 —%%;’T- oszczednosel
/7000 szt,/ e kosztow
dzien/ 5 : materiazu
BRI 23% "
oszczednose
$ ] g kosztow
r - koncowych
IEI O%ran]i;gzenie
: obrdb
g4 | skrawaniem
materiak XC 38 37CAE ¢ 55 Xuszczony
masa mat.wyjé.| 2100 g/odkuwka/ 1600 g
| _masa wyrobu 1050 g 1050 g
I 902076 i 608% '
: 7 oszczgdnosel
109 -go3 kosztow
/ materiaiu
Tuleja ! ™ [ o | 50%
/1000 szt./ dure |4 & | oszezgdnosel
miesige/ ‘ v R kosztow
433”“’ kofcowych
] Ograniczenie
o obrébki
skrawaniem
materiak 035 d/rura $106/| XC18¢104 Tuszczony
masa mat.wyjs.| 5100 g/rura/ 3260/cigty na pile/
masa wyrobu 2400 g 2500 g
o go3te 45% = " -
'_l
at napedowy 43
rzekadni 1 1 %r Ograniczenie
3600 szt, T < obrébki
dzie 2| s \ = skrawaniem
' N o
| NE
: : Zarys wyrobu
i; e ' gotowego
u:1 2014 —
materiaz H7CD4¥35 walcowany 17CD4f§35 walcowany
masa mat.wyjs,| 2100 g odkuwka 1300 g
masa wyrobu 1200 g 1200 g )




Tablica 3, Przyk¥ady wyrobéw ksztaXtowanyeh na zimmo
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oraz uzyskane oszczgdnosci

Nazwa Charakterystyka pdtwyrobu Oszczednosel
wyrobu €
Technologia KsztaXtowanie
dotychczasowa na zimno
o7 =84 47%
. - ?4?5 oszczgdnoéci
’ ' kosztow
|
}’%gggaﬂzt./ | ] /e oy Watoriain
miesigc/ 44 < |23% :
o ~| | oszezednosci
kosztow
) 75‘5“” kolicowych
! * Ograniczenie
! - obrébki
$920 | skrawaniem
materiak XC38 1C38@58 *uszczony
masa mat,wyjs.| 1530 g odkuwka 830 g
magsa wyrobu 520 g
95 500% )
oszczgdnosci
> kosztow
6k T\ materiatu
Korpus v 45%
?wiecy £/ &3 L 7?5% oszezgdnodel
50000 szt, .Slen koaztow
miesigc/ SN %/ | kotcowych
; ﬁg 2 @ ; Ograniczenie
¥ b B obrobki
: skrawaniem
13173
material S 300 XC10¢16/arut/
mhsa mat.wyjs.| 132 g /pret/ 43 g
masa wyrobu 33 g 33 &
2%
' N 30 =43 oszezgdnoéci
o o4 -04 kosztow
?é - materiatu
WaX g 4ot 52%
/seria S | Slele ) oszczgdnoéci
10000 szt./ 2l 2% | xosztow
- koncowych
% §&0-03 Ograniczenie
2 ' obrébki
skrawaniem
materiax XC38 walcowany XC18 Tuszczony
masa mat.wué. 1430 g 940 g
masa wyrobu 910 g 910 g
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¥ Instytucie Obrébki Plastycznej réwniez opracowano i za-
stosowano w przemysle procesy wyciskania na zimmo elongntdv
o zXozonych ksztattach, Przykizadem Jest technologia wyciskania
na zimno Srubowej tulei rozrusznika oraz korpuséw i uchwytéw
cewek sprzegiet elektromagnetycznych /rys. 8./ [8]. Wwprowadze-

d______l{ b §31 ’a' :z
Z B 3
| q = ;22 :f;ég : 51 X
| vlté:é
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Rys. 8, Wyciskanie korpusdéw sprze¢gla elektiromagnetycznego

a/ materiat wyjéciowy, b/ tuleja po wyciskaniu na zi-

mno, ¢/ korpus sprzegia po wyciskaniu na zimno,

d/ krazek do wyciskania korpusu wyciety z tulei
nie wyciskania pozwolilo na uszyskanie 40 % oszczednodci stali
EO4 /ARMCO/ w stosunku do czeSci skrawanych o srednicy do
100 mm oraz 25 % oszczednosci w stosunku do czesci wykonywa-
nych z pétwyrobdéw kutych na goraco /czgéci sprzegietr o Sred-
nicy zewnetrznej od 110-160 mm/, W produkcji elementéw wycis-
kanych na zimno zastosowano przyrzgd rewolwerowy do spgczania
i wyciskania elementéw drobnych. Przyrzgd jest przystosowany
do pracy na prasach mimoérodowych PMS16CP i PMS25CP [14].
Przyrzad jest zautomatyzowany, zastosowano w nim cigglg kon=-
trole wymiarows i kontrolg prawidXowosci pracy, wigczone w u=-
Xad sterowania prasy. W przyrzgdach rewolwerowych wykonuje
sie drobne czesci typu sworzer, sruba, nit o zakresie drednic
od 1,5-6 mm, dtugodci 5-20 mm, z dokZadnodcig = 0,05 mm na
potrzeby przemysiu motoryzacyjnego, elektrotechnicznego, ele=
mentéw wyposazenia budownictwa. Korzydci wynikajace z zasto-
sowania wyciskania i speczania w przyrzgdach rewolwerowych sg
naste¢pujace:

- koszt prezyrzadu jest od 8-12-krotnie niiszy od kosztu urzg=,



dzed specjalnych,

- wydajnodé jest dzisigciokrotnis wigksza niZ prezy skrawaniu
/do 140 szt/min/,

- oszozednodé materialu w pordéwnaniu z obrébks skrawaniem wy=-
nosi ok. 20-80 %,

- mozliwoéé peinego wykorzystania presy.

Jedng z czeécl wyciskanych przy uzyciu tego przyrzadu Jest nit
mosiginy, przy produkcji ktérego zaoszcgzedzoro 60 % materialu
w stosunku do obrdébki skrawaniem, tzn. 17 ton mosigdzu rocznie,

2.1, Wydeziary kucia na zimmo

Duse mozliwodci zastosowania w przemysle oraz liczne za-
lety technologii ksztattowania na zimno /mate zuiycie materia-
*6w, duza dokZadnosé i jakosé wyrobdw, mata pracochonnosé,
niskie koszty wytwarzania itp./ powodujg staty i szybki rozwé}
tej technologii. W wigkszych zakladach tworzy sie specjalne
wydzialy kucia na zimno, Wydzia? taki uruchomily m., in. zakZa=-
dy Renault w Societe des Aciers Fins de L’Est w Hagondange,
Wydziaz ten wykonuje dziennie ok. 30 ton odkuwek do samocho-
déw "Renault® [5, 6, 7]. Asortyment odkuwek ksztaitowanych na
zimno obejmuje nastepujace wyroby: koxo Srodkowe tylnego mos-
tu, ostona i kielich poXgczen przekiadni, mniejsze koo napg-
dowe przekradni, zwrotnice k6t przednich, piasty kéx przed-
nich, koZa stozkowe przekladni rdézniccwej orez zwrotnice przed=-
nie, Przekroje poprzeczne odkuwek wynoszg od 28-70 mm, a ich
masy ksztattuja sie w granicach od 0,4-3,0 kg.

Korzyéci osiggnigte przez wyprowadzenie kucia na simmo
8a w poréwnaniu z kuciem na gorgco nastgpujgce:
- zmniejszenie guiycia materiaXu /dla kéx Srodkowych od
27-31 %, dla piast od 19-28 %, dla napedowych kéx zebatych
od 17"‘32 %’

- gmniejszenie masy odkuwki wynikajace ze zmniejszenia lub
likwidacji naddatkéw, skoséw kufnicegych itp. /dla kéx érod-

~
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kowych od 55-58 ¥, dla plast od 49-51 %, dla kéz utoihovyoh
od 34-45 %, dla napedowych kéZ przek?adni od 34-62 %.

Stwierdzono réwniez obnizenie pracochXonnosdei w pordwna-
niu g kuciem na gorgco - Srednio w stosunku 1:3, Calkowite
efekty ekonomiczne po uwzglednieniu kosztéw bonderyzacji i ob=-
rébki cieplnej i wykoriczeniowe] wynosza ok. 20 ¥ ceny gotowego
wyrobu,

Podobny wydziaz kucia na simno zorganizowany jest w fir=
mie Volkswagen, W zaktadach tej firmy wykonuje sig¢ na zimno
okoo 200 rodzajéw odkuwek, m, in, koXa zg¢bate przekXadni me=-
chanigmu réznicowego w szedciu réznych wielkodclach /najwiek-
sze o dtugofci 123 mm, Srednicy 75,8 mm i masie 1,2 kg/. Sche=-
mat ksztaltowania na zimno takiego kota ze stali 16 MnCr5 przed-
stawia rys. 9 [13]. Koo zebate napedzajace jest ksztdrtowane
przy pomocy automatu wielostanowiskowego GB6, ktéry umozliwia
wykonanie czterech zabiegdéw: podczas pierwszego zabiegn jest
wyciskana wapdélbieznie koncéwka, w trakcie drugiego speczany
Jest koXnierz, w czasie trzeciego prowadzone Jjest wyciskanie
przeciwbieznie, zas czwarty ksztaXtuje juz koinierz na gotowo.

o
N
16

62

723

| | ,

Rys. 9. Schemat ksztattowania na zimmo koa zebatego przektad-
ni przy pomocy automatu GB6 '
a/ materiat wyjéciowy, b/ wyciskanie koricéwki, ¢/ spe-
czanie Yba, d/ wyciskanie, e/ ksztaXtowanie koXnierza
na gotowo
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2.2, Maszyny do ksztaXtowania na zimno

Z uwagl na bardzo szybki rozwéj technologii ksztaztowania
na zimno wiele wytwérni specjalizuje sie w produkcji odpowied=-
nich maszyn i urzgdzen D1]. Do maszyn stosowanych do ksztai-
towania na zimno nalezy zaliczyé:

- prasy hydrauliczne konstrukcji, np., MSJ-Morena Somua 1600
+ 600 T, Jambon 150-1600 T, Verson, Eitel i inne;

- automatyczne prasy wielozabiegowe szybkobieine, np. National
Machinery /Cold Former, Boltmaker, Cold Nut Formiers/, Pelt-
ger-Ehlers /Boltmaster GB - Multimaster MM, Nutmaster M/,
Hatebur, Boltmatic BEA, Polimatic PKE, PKZ, Hanrez /PRI,
PRM/, Sakamura /Bolt Former BP/, Malmedia /QPB, QPM/ i inme;

- prasy mechaniczne réinych typéw: korbowe, kolanowe, przegu-
bowe Maxi z napedem klinowym, np ZDAS /LU63-1600T, IKP400,
LUD/, Eumuco /KFP 200-1250T/, Peltzer-Ehlers /Polymaster
PM-VEP, VLP 75-1000T/, Maypres /MEN, MKR, OKN 63-1600T/

i inne,

Oméwione w ogélnym zarysie zagadnienia i przykiady nie
wyczerpuja wszystkich probleméw zwigzanych z technologia
ksztartowania na zimmo, Perspektywy dalszego rozwoju tej tech-
.nologii sg bardzo optymistyczne, a giéwne zmiany nalezaXoby
przeprowadzié w zakresie: :

- dalszego rozpowszechniania technologii w przemysle,

- opracowania technologii ksztaXtowania czgéci zZozonych, wy-
robéw o wiekszych wymiarach, wyrobdéw. z trudno odksztaXcal-

nych materiaziw,

- konstrukeji zmechanizowanych maszyn 1 urzgdzed do ksztalto-
wania wiekszych wyrobdw,

- swieksgenia wydajnodci urzadzer do ksztaltowania na zimmo,
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NEW METAL FORMING PROCESSES: PART 1: COLD AND HOT FORGING

Summary

In this paper, the terndencies of methods of metal for-
ging development are described. Methods of metal forging are
presented in a table which shows stages of their development
and their further progress. New processes of cold and hot
forging on high speed machines are presented. The authors
give the examples of elements /forged with cold and hot met-
hods/ together with resultant economy. The machines were sys=
tematized. Cold and, hot forging on high speed machines makes
the reduction of the material usage possible-and it allows to
shorten the time of technological process.

HOBHE ITPOIECCH OFPABOTKH JNABJIEHVEM
g, I. XQIOMHAA M I'OPAYAA NTAMIIGBKA

Pespue

B HacTosmeft cTAaTHA MpPENCTABJGHH TOHISHIME DasBuTHR odpe-
GOTKE MeTa/I0B LaBJeHVeM, B Taliume IONAEH MeTOOH OCpadoTRH
ﬁauermem C YKa3aHZeM HaNpaBJeHH! ¥ HX CTENeHE DaSBHTHA.

peNCTaBJAOHH HOBHE IpONecCH ropaue? u xXoxonHOR WMTAMIOBRE HA
GHCTDPOXOIHHX &BTOMATaX, [[ONAAH TarXe IPVMEDH nerane#t xoxom-
Hot ¥ ropAueft HTAMIOBKM M YKA3AHH SKOHOMUIECKES 2DDeRTH HX
NPOMSBOJCTRA, [IPOBEIEHA OHCTEMATH3AIMA MANUH. YKA3HBAeTCA HA
T0, YTO XONONHAA M TOpPAYAR WTAMIOBKA HA CHOTDOXONHHX &BTOMATAX
COB37a8T BOSMOXHOCTH 2KOHOMEM META/UIA ¥ COKDANEHNA BPEMEHM
TEXHOJOI'HYECKOT'0 IIponecca.



