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3. Obrébka plastyczna proszkéw spieksnych

W ostatnich latach azczdgdlnie dynamicznie rozpowszech-
niajg sig nowe prccesy obrdébki plastycznej proszkéw spiekanych,
przede wszystkim w przemyéle samochodowym i lotniczym USA, ZSAR
Japonii, Wielkiej Brytanii, Szwecji i innych krajéw.

Wyroby z proszkés spiekanych otrzymywane w procesis metalur-
gicznym /zageszczanie i spiekanie proszkéw/ wykazujq niisze
wiesnosci wytrzymalodciowe w wyniku ograniczonych mozliwoéci
zepewnienia dostatecznej ggstodci wypraski w poréwnsniu z ms-
teriatem litym. Udksztalcajgc plastycznie uprzednio zageszczo-
ny i uksztaltowany oraz spieczony péilwyréb z jednej strony wy-
korz&atuje sig mﬁ!litoﬁé 2atwego formowania materialu sprosz-
kowanego, z drugiej przez proces odksztalcania plastycznego -
uzyskuje sig 2gdany zsztalf orsz podwyiszenie ggstoéci do 100 ®
i polepszepie jakos:. i wlasnosci wytrzymaloéciowych oraz walo-
réw eksploatacyjnych wyrobéw z proszkéw spiekanych,

Schempat wytwarzania odkuwek z proszkéw spiexanych przedstawio-
no ne rys. 10. []] ' ‘

Powigzenie tradycyjnych proceséw metalurgii proszkéw i obrébki
plastycznej spowodowalo szereg smisn w tradycyjnym ukladzie po-
szczegélnych gperac¢ji tochnologiezn:éh.
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Rys. 10. Scherat wytwarzania wyrobéw z proszkdw Spiekanych
metody obrébki plastycznej .

W zwigzku z tym wyrdznia sig kilks weriantéw zasadniczych
przebieéw technologicznych /tab. 4/.
Mieszanky wyjéciowg tworzg skladniki proszkéw ze Srodkemi
smarnyri lub bez. Obrébke plastyczng przeprowadzemy na zimno
lub né goraco po procesie zegzszczania wstgpnego, jednak po
spiekaniu proszkdéw. Stosowany jest takze uproszczony wariant :
technolo;iczny kucia nz gorsco bez spiekanis {3].
Proces negrzewanie stali przeprowadza sig bez lub z dodatkowy
dyfuzjg wgsle i skladnikéw stopowych. Dodatkowa dyfuzje wegla
i sklednikdéw stcpowych me ne celu przede wszystkim z jednej
strony zebezpieczenie sklednikéw proszkéw przed ustaleniem,
z Srugiej strony wytworzenie wyrobu 2z proszkéw o ekredlonym
sta2tym skledzie chemiczaym, oraz zabezpieczenie smarowania .
*/grefitoasnie/. Fo wykonaniu proceséw obrébki plastycznej wy-
roby sg czgsio obrebiane cierlnie i obrabisane wykaticze jaco,
s w niektérych wariantach technologicznych spiekene. Odkuwka
2z proszkiw spiekanych moie byé réwniei obrabiena skrawaniem.
Obrébka 15 styczna proszkdéw spiekanych obegmuae proszki spie-
kene zelsza 1 sroszki metali nlezelnznych oraz ich stopy,
przede wszystkim z8é proszki Fe, Al, Cu, Ti, Be.
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Priy obrébce plastycznej proszkéw spielkanych stosowane sa ﬁrze—

.

de wszysikim nastepujqce metody:

- prasowanie i kucie na zimno i na gorsco,

- kucie i prasowanie ze staly szerokoscig bez uyplyrki /dopra-

sowywanie nz gorgco /HD/PM/,

- wyciskanie na zimno i na gorsgco,

- wyciskenie z proszkéw bimetali na gorsco,

- walcowanie,

- prasowanie izostatyczne,

- inne /7/. :

Na jberdziej znany metods obrébki plastycznej proszkéw spieka=

nych jest presowenie i kucie matrycowe ne zimno i na gorsco,

ktére obejmuje nastepujace, procesy téechnologiczne: .

te Kucxe i prasowanxe w matrycach otwartych z wyp!yukq.

2. Kucie i presowanie w metrycach zamknigtych bez wypXywki.

3. Xucie i prssowanie w matrycach zamknigtych z regulowany ob-
jetodciy bez wyplywki. 3

4, Kucie i prasowanie w mstrycy aprezyataa.

5. Kucie wielostopniowe /dopraoouy-anle na gorgco oraz kucie
lub inny warisnt ww. proceséwl .

Procesy pracowania i kucia proszkéw apiakanych uykazuaa w sto-

sunku do kucia konwenc jonslnego nastgpujace réznice i zalety:

mnie jsze naciski, niisza temperatura kucia, mniejszy koszt na-_

rzzdzi, nizej kwalifikowana obsiuga, duio mnie jsze zuiycie ma-

‘teria!u, znaczne zmnie jszenie lub'gaZkOIité wyeliminowanie ob-

rébki skrawaniem, zawgzone tolerancje wykonanis, mozliwod¢ wy-

konywania zelozonych ksztaltdw, zblizone ludb wyisze wiasnoéci

mecheniczne,

Do wad technologii kucia i prasowenia proszkéw spiekanych moz-

na zaliczyé: wysoki koszt proszkdéw, koniecznodé dokladnej re-

gulacji temperstury, latwoié¢ utleniania i odwgglania sig

proszkéw, ograniczone wiasnodci plaatyczne.niektérych typéw

proszkéw spiekenych oraz trudnoéci w przemysiosym opanowaniu

proceséw kucies i présowania. Procesy kucia i prasowania odku-

wek z proszkéw spiekanych stosowane s§ do wyrobdw, ktére do-

tychczas byly wykonywane przede wszystkim jeko odkuwki matry-

coué, odlewy lub wyrcby skrawane. i

Trognozy rozwoju technologii obrébki plastycznej proszkéw spie-

kanych na éwiecie sg bardzo optymistyczne. Wediug prognozy an-



gielskiej optymistycznie szscuje sig, 2e jedna trzecia odkuwek

matrycowych /wg masy/ kutych dotychczes xonwenc jonalnie moze

by¢ w przyszlodci zastgpionz odkuwkami kutymi z proszkéw meta-

1i. W USA uwaza sie, %2e od przemystu proszkéw metali zalezy

ksztaltowanie sig priyszlodci dwiato'ego hutnictwa.

Zastosowanie proszkéw spiekanych w produkcji odkuwek i wypra-

sek rozszerzy zakres i mozliwodci ich uzycia w przemyédle oraz

zapeunx jednoczeénie roswda technologix kucia 1 praao-ania

oraz wzrost produkeji proszkdu spiekanych.

Dotychczes otrzymane wyniki z préb i badad oraz zastosowad

przemys¥owych sg réwnie3 bardzo zachgcajgce, Wycinkowy i nie-

pelny charakter tych badafd i préb dwiadczy réwniez, e obrdb-

ke plastyczna proszkéw spiekanych nie ;eat.gesacza doktadnie--

zbadana i opanowana technicznie, 3

Pelne wprowedzenie i powszechne zastosowsnie technologii ku-

cia odkuwek z proszkéw spiekanych wymaga m.in. réwnoczesnego

rozwijzania nastgpujgcych zagadnien:

1/ wytwarzanie proszkéw o odpowiednim skiadzie chemicznym
zblizonym do materialéw litych i ich wlasnoéci,

2/ opanowanie metod nagrzewania bez utleniania,

3/_zapewnienie powtarzalnodci wymiaréw wyrobdéw /m.in. z uwagi
_na podobiefistwo poszczegdlnych partii proszkéw/ i odpowied-

~ niej trwalodci narzedzi,

4/ mechanizacji proceséw i automhtyzsc,]i sterowania parametra-

- mi proceséw,

5/ opanowanie metod vyt-arzan1a przedkuuek z proszkéw spieka-

3 nych o masie powyej 1 kg,

6/ opanowanie metod wytwarzania wyrobdw z. proszkéu spiekanych
o zloionych ksztaltach, duzej wysokoéci, ‘cierxich zebrach
i dcianach itp.’ : 2

7/ produkeji odpowiednich praa urzqueh grzewezych, urzg-
dzeri mechanizujgcych.

W przemyédle krajowym wykonywane s§ dotychczas jedynie wyroby-

z proszkéw spiekanych procesami metalurgii proszkéw /zageszcza-

nie i spiekanie/ bez zas$osowania proceséw kucia lub praao-a-

nia. odkuwek,

¥ zwigzku z planowanym rozwojem przemysiu motoryzacyjnego i
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lotniczego na lata 1976-1930 oraz rozwojem metalurgii prosz-
kéw i kuinictwa matrycowego w Folsce celowe jest podjecie ba-
dsf technologii prasowania i kucia z przedkuwek z proszkéw .
spiekanych. Kucie odkuwek z proszkéw spiekanych wykonuje sig¢
na specjalnych-prasach metalurgii proszkéw dostosowanych do _
xucia, wyposazonych w urzadzenia kontrolno-pomiarowe, grzew-
c¢ze, automatyzujgce proces oraz sterujgce parsmetrami tech-
nologicznymi., Stosowane s3 minikomputery oraz programowanie
procesu. s ‘ '

Badania leboratoryjne oraz przemysiowe obe jmuje kilkaset wy-
robéw. W roku 1976 opanowano i stosowano w produkecji przemy-
sYowej technologie kucia proszkéw spiekanych w ok. 45 przy-
padkach, ’ .

Kucie i prasowanie w matrycach zamknigtych bez typtywki jest
najbardziej rozpowazecbnlonym procesem przy wykonywaniu odku-
wek z proszkéw spiekanych. Proces ten odpowiada tradycyjnemu
procesowi kucia bezwyplywkowego. Najczedciej wykonuje sig od-
xuwki z proszké« zastgpujsce odkuwki tradycyjne, jak rdwniez
odlewy.

' Zastosowanie odkuwek z proszkéw metali w produkcji kola zgba-
tego z uzgbieniem wewngtrznym @ 125 mm dalo zmnie jszenie ma-
sy w stosunku do dotychczas stosowanego odlewu o 27 %. i
W Zakladach 3KN Forgings Ltd w Wielkiej Brytanii wykonuje sig
wiele wyrobsw z odkuwek z proszkéw spiekanych. /4/. :

Sg to tarecze, kote zgbate, tuleje ksztaltowe, korbowody itp.
Metods kucia proszkéw spiekanych wykvnywane s3 réwniei narze-
dzia skrawajsce np. frezy wykonane z proszkéw w Japonii. '

Przy kuciu i prasowaniu proszkéw spiekanych w matrycach
zamknigtych wystgpuja trudnoéci z ustaleniem dokadnego
ksztaltu i doktadnej objetodei przedkuwki spiekanej.
Trudn06c1 tych unike sig przez zastosowanie kucia i ﬁrasowa—
nia w metrycach zamknigtych z reguiowang. objgtodcig. W tym
przypadku odkuwke ksztaltuje sie za pomocy odpowiedniego ru-
chomego stexpla po weczeSnigjszym zeamknigciu matryey.
Przykgeder sa odkuwki k6 zebatych stozkowych kute na prasie
Cincinatti /rys. 11/. 17 :
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Rys. 11. Przedkuwka /z lewej/ i odkuwka /z prawej/ kois zZg~
batego z proazkdw spiekanych

Kucie wyrobdéw z proszkéw spiekanyeh przeprowadza sig, réw-
niez w tradycyjnych matrycach otwartych z wyplywks.

-Kucie proszkéw Spiékanych na gorsco oznacza taki proces, w
ktérym zageszczeniu towarzyszy siine boczne piynigecie materia-
Tu. Koricowy efekt ponizej 1 % resztkowej porowatosei.

Uzyskuje sig w ten sposéb nilsze sily kucia oraz miejsze zu-
tycie materialu niz przy kuciu treadycyjnym. Gdkuwke z prosz-
kéw spiekanych mo2na wykonaé tg metod3 za pomocy jednego ude-
rzenia mrota. Pfoceay kucia odkuwek z proszkéw spiekanych w
:matrycach otwartych z wyptywks zostaly zastosowane w USA i

w Angiii, m.in, przy kuciu korbowodéw i waléw knrbutych z aad—
nym wykuvrbieniem, [Y7 : :

- Jednym ze sposobiw wykony'ania odkuwek z przedkuwek z
proszkéw spiekanych jest kucie ze stalgy aze:okutclq. ¥ proce-
sie tym przedkuwka ma szerokod¢ odkuwki, a zaggszczenie wyro-
bu uzyskuje sig jeaynié przez zmniejszenie wysokoéci przedkuw-
ki podczes prasowania. Proces ten nazywa éig "doprasowywaniem
na gorgco". Jest to proces, w ktérym zageszczenie zagﬁbdzi
bez'pﬂkroakopoiego'plynigcia materiatu, Kodcowym efektem jest

'1-5 % resztkosej porowatodci, Proces tego typu'zastoao;ano m.
innymi przy produkcji kola zgbatego bez prastly do pily ladcu-
chowej ordz kola zgbatego tericuchowego z piasty /rys. 12/. /107
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Rys. 12. Trzedkuwka /z lewej/ oraz odlkuwka /z prawej/ kola
zgbatego '

Wyréinia sig takze proces wyciskenia proszkéw spiekanych
na gorsco, w ktérym zazgszczenie przebiega z intensywnym osio-
wym plynigciem materialu, =
W Haller Division w Northville /Michigan USA/ przeprowadzono
badania procesu wyciskania na gorgco walu oiyskowego oraz
zaworéw silnikowych., 11/

Wal byl wycisksny na gorgco jednoczeénie z dwéch przedkuwek z
proszkéw spiekanych stali i brgzu. : .

Czgéé zewngtrzna walu wykonana jest z proszku brgzowego, czedé
wewngtrzna z proszku stalowego. Podcbng metoda wyciskano zawo-
ry silnikowe z czgdciq zewngtrzng z proszkéw spiekanych ze sto-
pu zarcodpornego. : !

Wymienione przykxiady obrébki plastycznej proszkéw spiekanych
dwiadczg o duzych mozliwoéciach zastosowania tej technologii

i osiggnigcis znacznych oszczgdnodci materialowych w stosunku
do proceséw tradycyjnych. Nelezy jednak pamigtaé, Ze rozpo-
‘wszechnienie tej metody wymaza jeszcze rozwizzania wielu pro-
bleméw.
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Rys.13. Schemat prasowania obwiedniowego

Rys.14. Czeéci prasowane obwiedniowo



4, Walcowanie i prasowanie wyrobéw

W ostatnim okresie coraz szersze zastosowanie znajdujq nowe
wysokowyda jne procesy walcowania i prasowanias wyrobéw o ksztal-
tach i wymiarach zblizonych do wyrobu gotowego. /127

Do proceséw tych zsliczamy m.in.: : '

- prasowanie obwiedniowe na zimno i gorsco,

- walcowanie nerzgdziami o wewnegtrznej powierzchni ksztatujg--

. ecej, = ¢

- walcowanie poprzeczne walcami klinowymi i walcowanie narzg-

dzismi klinowymi plaskimi, - _

Nowg polsk3 metodg jest prasowanie obwiedniowe na z1mno. ‘
Polega ona nc stopniowym wyciskaniu materialu wstepnxaka w

wykroje matrycy ludb na wyzniastaniu wystepéw atempla.w materlal.

Stempel w czasie ksztaltowaniz—obraca sig i wsha wokél érodka

ksztaltowanego wyrobu /rys. 13/. Skupienie nacisku narzgdzi

na material i szybkie przemieszczanie nacisku po calej powierz-

chni obrebianej, wedlug zalozbnegﬂ programu, powoduje Ze sila

ksztaXtowenia jest niewielkes, ' 3

Metody ta p?asuje sig dokladne wyroby o ziozonych ksztaitach

/ze steli, metali niezelaznych i ich stopéw/ m.in. tarcze,
ierééienie walki ze zgrubieniem, kola stozkowe, elementy

sprzegiet, nekrgtki itp. /rys. 14/.

Zezletami metody s3: mozliwos¢ ksztaitowania na zimno wyrobdw

o skomplikowanym ksztatcie ze zgnioten t1ekszym o ok, 10 =

15 % w stosunku do tradycyjnych metod ksztaltowania na zimno

oraz duze gladkos$é powierzchni wyrobéw i dokladnodé ich wymia-

réw, pozwalaj3ca na uzyskanie oszczgdnodci materialowych do

60 %. :
Zastosowanie prasowania obwiedniowego na praaie PXW 100 A do

produkcji m.in. pokrywy piasty, nakledki .blokujgcej, nakretki

piasty; o masie od 0,2 - 1,2 kg, zmniejszylo zuiycie materia-
tu ok. 40 », obniiylo pracochlonnoéé o ok. 43 % oraz zapewni-
Yo wyisze wlasnodci wytrzymalodciowe. '

Technologia prasowania obwiedniowego jest stosowana w produk-

¢ji wigkszych wyrobéw nz péigorsco oraz na 5ora¢o na urzgdze-

niach ROTAPORM.



Istotg opracowanej w kraju metody walcowania narze¢dziami o
wewngtrznych poy;erzchniach kasztartujgcych jest zesstosowanie
narzgdzi o zarysie niewiele réznigcym sig od zarysu przedmio=-
*u obrabianego w punktach styku z materiatem /rys. 15/.

Rys. 15. Zasada walcowania narzg¢dziami o wewngtrznych po-
wierzchniach ksztattujgcych

Na zasadzie tej oparto nowg bryginalnq-konatrukcjg ma-
szyﬁj przeznaczone) do walcowania wielowypustéw ewolwento-
- wych, Po zmianie Eprzyrzadowania moina na tej meszynie walco-
waé kolo zgbate o uzgbieniu prostym i érubowym oraz zmniejszaé
/redukowaé/ érednice walkéw albo tez wykonaé uzgbienia 1lub
profile wewngtrzne przez obciskanie tule jowego pélwyrobu na

trzpieniu. ; -
Na walcarce WPM 120 mozna wykonywaé przede wszystkim nastgpu-
jace wyrocby o max. érednicy walcowanego uzgbienia 120 mm ludb

75 mm dla watkdéw druzszych od 50 mm, i module do’3 mm /5,67;

kola zgbate o ngacﬁ prostych i &rubowych,

- watki wielowypustowe, wielokarbowe,

- rury.i tuleje wielostopniowe,

waltki wielostopniowe, ‘
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¥ przemyéle pierwszg walcarke zastosowano w ZM Ursus do wyko-
nywanis serii informacyjnej pétosi cigznikéw.

_Spoéréd technologii walcowania poprze¢cznego, walcowanie
walcami klinowymi i narzedziemi klinowymi plaskimi charaktery-
zuje sig bardzo wysokim wykorzystaniem.materiatu dochodzgcym
do 80-98 % i jest stosowane przy wykonywaniu wyrobdéw o przekro=-
jach poprzecznych kolowych typu sworzerd, walek ulelostopniowy
itp. /rys. 16/, dla dalszej obrébki plastycznej lub obrébki
skrewaniex /8/. Na welcarkach z walcami klinowymi produkowany-
mi przZez ZSRR /typ ASK/ wykonuje sie wyroby o &rednicach od'
20 do 80 mm i dtugoéciach do 500 mm, a na walcarkach czeskich
/typ UL-35/ o szerokoéciach do 40 mm i d!ugodciach do 350 mm
(147, ' ;

Natomiast walcarki do walcowania narzgdziami praskimi produko-
wanymi przez NRD /typ UWQ/ stuzg do wykonywania wyrobéw o .
grednicach 20 - 80 mm i dYugoéciach do 630 mm,

Walcarki poprzeczne sy instalowane czgsto w gniazdach z prasa-
mi do dalszego ksztaltowania wyrobu np. korobowodéw, korb ro-
werowych itp. Straty materialowe w procesie walcowania sg o-
koto 50 ¥ mniejsze niz przy~tradycyjnym kuciu matrycowym.

== o0=68> =feois
<= f=pP=g -

TR $o=ch
=P "-uu S

Rys. 16, Wyrody walcowane na walcarkach poprzecznych
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5. Wybrsne metody obrébki plastycznej bryt

W Instytucie Obrébki Pirastycznej w Poznaniu opracowano
migdzy'innymi nastgpujgce metody ksztartowania objetodciowego
bryl,'ktdre zapewnily uzyskanie znacznych oszczednodci materia-
Yowych: - ,

"= kucie pétswobodne w przyrzsdach PIR,

. - walcowanie niehutnicze /walcowanie segmentowe skodéne i pros-
te, walcowanie gwintéw/,

- prasowanie piynnego metalu /wyciskanie i prasowanie/,

- kucie matrycowe na- gorsco /speczanie kotnierzy na rurkach
cienkodciennyech/, kucie z wyplywkami kompensacyjnymi metods
wyciskania promieniowego na gorsco. | -

1

5.1, Kucie péiswobodne w przyrzqdach'PTR

Upracowana w INOF nowa metoda kucia nazwana metods TR
pozwals m.in. na spgczanie odkuwek wydluzonych w przyrz3dach
na prasach ogdlneéo przeznaczenia. Przyrzédy PIR /rys. 17/
sg opatentowane w kraju i zagranicg. [13/

hya. 17 Przyrzad wielolgcznikowy PIR
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Zasaeda dziaenia przyrzadu polega na bezstopniowej zmia-
nie pionowego nacisku prasy na dwie sily skladowe: sily pio-
nowe, zaciskajjce spgczany prgt migdzy metrycami i sile po-
ziomg, spgczajacqg i kaztattujacq obrabiany pret. '
Sil2 speczania w koricowe] fazie Jest 1,4 krotnie wigksza od
nominelnego nacisku prasy.

Irzyrzady FIR produkowene s3 seryjnie, Lodstawowyml typami
przyrzgdéw sg:
- PTR - 1 A - przeznaczony na& prasy mimodrodowe typu PHS 63

i PMS - 100,
- PTR - 5 A przeznaczony na prasg mimodrodowg typu PMS - 160 A.
Oprécz wymienionych przyrzaddw opracowano kilka konstrukcji
przyrz3déw pochodnych ktdre wykonu je sie Jednostkowo na spe-
cjalne zaméwienie.
Przyrzady PTR s3 wykorzystywane przede wszystkim do spgczania
wyrobéw ze zgrubienismi w dowolnej odlegtodci i o dowolnej
druzoéci. Przyrzady wielolgcznikowe mogg byé réwniez zastoso-
wane do speczanis przedmiotéw /np, drggi tlokowe, trzony kor-
bowodéw silnikéw spelinowych oraz wykorbier walkéw korbowych
péiskradanych itp./. .
Frzyrzady I'TR s3 l2twe w obsludze; czas zamontowania przyrza-
du na prasie wynosi 0,5 - 1 h, czas wymiany wkledek roboczych
10 min. Umozliwia to zastosowanie przyrzg.déw PIR do produkcji
wieloasortymentowej przy matych i érednich seriach produkcyj-
nych, 2z wyda;noéclq 400 - 1200 odkuwek na & godzin,
Trwaloéé przyrzadu szacowanz jest na 12 tys. h. WkXadki matry—
cowe ze stali WWN1 lub wgglowej nachromowanej -ykazuaa trwatosdd
do 10 tys. sztuk odkuwek.
Nakady ne organizacje stanowiska kucia w przyrzqdach PTR, a
wigc ne zekup prasy, urzzdzenia grzewczego i przyrzgdu amorty-
zujg sig - na ogst w ciggu 1,5 roku, a byly przypadki Ze'i w
okresie krétszym niz 0,5 roku. Obecnie w kraju pracuje 80 tych
_przyrzadéw oraz 11 zagranica. -
W przypedkech typu PTR odkuwa sig czeédci maszyn w azarokim a-
sortymencie /rys. 18/:
- éruby, nity, sworznie, czop&, trzpienie,
- trzony tlokowe, korobowody,
- walki z kolnierzami: osie mimoérodowe, korbowe, sprzegi,

'\.“~
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- rozpieraki hamulcowe, uchwyty,

- szprychy do k6%, palgki do parnikéw,

- gYowy hakéw, gtowy szakli,

- zerdzie gérnicze, dciggi budowlane,

- kolniezr i korpusy zawordw,

- przedkuwki dla k6% zeba.tych /rys. 19/,
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Rys. 18. Wyroby kute w przyrzadach wielolgcznikowych iia

_{EEE 4

Rys. 19. Przedkuwka i oékuyka zaworu kuta w przyrzadzie wielo-
lgcznikowym PTR



Sa to przede wszystkim odkuwki typu trzpienia ze zgrubieniami
i. kolnierzami, kute z pregtéw stalowych lub 2z metali niezelaz-
nych w zakresie érednic od 10 - 80 mm io dlugoéc1 100 - 1000
mm, Przyjmuje sig, 2e zastosowanie przyrzadéw PTR, zastepuja-
cych przede wszystkim kuiniarki, obniza pracochtonnoéé wyko-
nania odkuwek 0.0k, 30 - 50 % oraz zuiycie materialu o ok.

20 - 60 % w stosunku do dotychczasowego stosowania skrawania
z preta lub kucia matrycowego.

5.2, Walcowanie niehutnicze

Walcowanie segrentowe skonne stosowane jest w kraju w
produkcji wiertel o érednicy do 18 mm, a automaty do walcowa-
nie wiertel wzg metody opracowanej w Instytucie Obrébki Plas-
tycznej, eksportowane sy do czterech krajéw. /9/ '
Wiertlo jest ksztaltowane ne gorsco w jednym przepudcie czte-
rema segmentazi umieszczonymi na wrzecionsch walcarki.
Wrzecione 83 napgdzane i ustéwiane'skoﬁnie do osi walcarki
/rys. 20/. Zestosowanie metody walcowanie skosnego w produk=-
cji wie?tel daje znaczne oszczzdnoéci materialowe np., wsad na
wykonanle 1 tony wiertel wynosi przy salcowaniu oK. 1,43 tony
a przy frezowaniu 2,2 tony. Fodobnie walcuje sig tez gwintow-
niki M7 do M12 trzema segmentami walcowyri. Proces ten jest
5-8 razy wydagn1e;szy od frezowanla uzyskuje sig oszczgdnodé
do 15 % steli szybkotn e, zuaksza sig trwaloéé gwintownika
orez trwalodé ostrza, o ok. 50 %. [12/7 3
Metod¢ walcowanis segmentowego prostego ne zimno stosuje sig
w produkcji welkéw silnikéw elektrycznych matej mocy do bez~
odpadowego wykonywania wystepéw do osadzania wirnikéw. /127
Znaczne oszczelnodci materialowe osizga sig takie przez sto-
sowanie technolozii walcowanis gwintéw, przy walcowaniu gwin-
téw kolejowych sprzggéw édrubosych. Material wyjéciowy jest
wstepnie odkuwany w przyrzadzie PTR, toczony, a gwint jest
walcowany. Zastosowanie tej technologii w ZNTK-Ostréw dalo

oszczgdnosci materialowe 30 %, W skali roku zaoczczgdza sig ok,
200 ton stali, Przy welcowaniu gwlntéw, érudb, podnosnikéw uzys-

kano takze 30 % oszczgdnodci materiatu,
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Rys. 20. Schemat walcowania skorinego wiertel krgtych
1 - wyréb, 2-3 - segmenty kszteltujgce,

5+3. Prasowanie piynnego metalu-

X; 1 Plastyczne ksztaltowanie metalu ze stanu plynnego jest
metody kojarzacg dwie znane technologie: odlewania i obrébki
plastycznej. Rozwinigto trzy odmiariy tej metody ksztaXtowania:
- wyciskanie lub prauonnié Piynnego metalu podczas jego

- “krzepnigcia, [ '

- wyciskanie lub praaouama péiptynnego metalu po .]eg,o
skrzepnigciu,

. = wyciskanie lub prasowsnie gorgcego odlewu,

Sposoby te stosuje .aig do wykonhywania wyrobdw z metali niele-
laznyeh i ich stopéw o ksztaltach ztozbnych trudnych do wy-
konania innymi sposobami.

¥ kraju rozwijany jest sposéd uyciakania i prasowania plynne-
go metalu, ktéry zastosowano migdzy innymi w produkcji /uprzed-

‘nio importowanych garnkdw przedzalniczych oraz stapiaczy rusz-
towych przedzalniczych z aluminium, Zastosowanie tej technolo-
gii zmniejszylo zuiycie aluminium o 42 % i obniiylo pracochlon-



nodé o 75 % w stosunku do uprzedniej technologii ocdlewania
i. skrawanis stapiaczy sktadanych.

5.4, Kucie matrycowe na goraco

Zastosowanie pétwyrobéw kutych matrycowo na gorgco za-
miast skrawaniem z pre¢téw hutniczych daje oszczpdnodci materia-
Towe 20 - 60 3, obniza prachchYonnoéé 50 - 300 % i koszty wy-
twarzania o ok, 15 % oraz zapewnia wyrodby o wyzszych wlasnod-
ciach'i jakodci. '

Przyktadem bardzo gfektywnego'zastoaoaania kucia matrycowego
sq opracowane w Instytucie Obrébki Plastycznej, procesy kucia
tulei oraz krzyzakéwe. _'
Zastosowanie procesu spgczania kolnierza tulei z rury ciedko-
dciennej nz prasie PHK 500 zamiest skrawanie z tulei grubo-
$§ciennej dalo 28 % oszczednodci materiaYowych /ok. 5 kg stali
do azotowania na 1 sztuke/. ' -

Me tode wyciskania promieniowego w przyrzadzie o dwu ruchomych
me trycach wlasdciwe rozmieazczenié'wyplywki oraz dobdér ich wiel-
kodci umo2liwiajq kucie dokladne odkuwek ze zmie jszonymi nad-
datkemi naz skrawanie, wyiszymi wiasnodciami wytrzymalodciowymi
tynlkancymx z wtadciwego ukladu wilékien.

uszczadnodci materialowe wynoszg ok. 10 do 15 % ohnitenia pra-
cochlonnodci ok. 10 %, : '
Poruszone w referacie 2sgadnienia nie wyczerpujg wszystkich
problieméw zwizzanych z oszczgdnodcigy materiaidéw w procesach o-
orébki plastycznej bryt. Przedstawiony ogdéiny przeglad wybra-
nych nowoczesnych proceséw technologicznych moze jedynie po-
sYuzyé do: wskazania kierunkdw rozwoju technulugii obrébki
plastycznej bry?, zaprezentowania nowych rozwigzad technolo-
gicznych, dajacych oszczpdnosci materialowe, wskazania kierun-
kéw dzialania celem uzyskania efektywnych oszczednodci materia-
towych przez zesstosowanie obrébki plastycznej oraz do upowszech-
nienia obrébki piastycznej w przemyéle.

Wnioski koricowe

1. Nowoczesne procesy obrébki piastycznej bryt nz zimno i na
goraco s3 2r6d1eq duZych oszczgdnosci materiatowych i pra- .
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cochonnodeci.

Mozna przyjqé,;te stale rozwijene oraz nowe procesy i nowe

rozwigzenia konstrukcyjne maszyn, urzqdzed i nerzedzi do -

obrébki plastycznej daja mozliwodé uzyskania w obrébce skra-

waniem nzstepujgcych wielkodci ovszeczednudci ﬁateriaZuqup:_

« kucie matrycowe wypXywkowe 20 - 60 %

- kucie metrycowe pezwyplywkowe 12 - 30 % /w stosunku do
kucies z wyplywks/ y

- walcowanie poprzeczne 25 - 60 % .

- speczanie na zimno 30 - 60 % /na automstach/

- wyciskanie na zimno 40 - 60 %

- walcowenie profiiowe gwintéw ‘wielowypustéw itp, ok, 50 %

- kucie na gorsco nz autcmatach ok. 60 %.

Szczegdinie dynamicznie rozwije jg _sie na &wiecie metody o-

brévki blaatycznej pry, vdznaczaj3ce sig oszczednosciz ma-

teriatéw ‘i efektywnusciy, do ktérych nzalezq:

- kucie na esutomatach kuZniezych na gorsco,

- ksztaltowanie i wyciskznie na2 zimno,

~ kucie odkuwek z proszkéw spiekanych metali,

- metody welcowanie niehutniczego i profilowego,

- metody prasoweniz obwiedniowego,.

W zwigzku ze stalym rozwojem obrébki piastycznej w kraju

nglezy podjgé dalsze dodatkowe dzislania zmierzejgce do

intensywnego upowszechnienia odrébki plastycznej w przemys-
le krajowym, szczegdéinie tych 3r6cesdw, ktérych w rozwé)j

na dwiecie jest dynemiczny i ktére wykézuaé zZnaczne vszczed-

nodci materzaluwa 1 wysoka efektywnosé. t tym celu nzlely

miedzy innymi '

- sacheclé konstruktoréw do szerszego stosowanla czﬂdcz
ksztaltowanych plastycznle, szczegdinie metodami ubrﬁbki
piastycznej bryl ’

- zachgeié technuiugédw do szerszego wdrazania proceséw ob=-

- rébki piastycznej takie w produkcji o mniejszej seryjnué-
ci orez na maszynach vgéinego przeznaczenia,

.= zapewnié zwigkszenie asortymentu wyrobds hutniczych ¢
vyzazej Jjakuéci przeznaczunych do obrébki plaatyczneg o~
raz na narzedzia,
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- rozwijeé szybkg wymiang informacji opracowanych i-wdro-
sonych pustepuwych metcdach i $rodksch wytwarzenia, na=-
dajgcych sig do upowszechnieniz w przemysie.
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NEY PIASTIC WORKING PROCESSES, PART : II POWDER
FORGING, ROLLING AND MOUIDING, AND SEIECTED FETHODS
OF PIASTIC WORKING OF SOLIDS

Summary

New processes of forging are described: powder forging,
rolling and moulding, and selected methods of working aolicia;
forging in apparatus, liquid metal moulding, Eﬁ:ampleia of parts
are given also the effects abtained by using the above-mentio-
ned methods.

HOBHE [TPOIECCH OBPABOTKM JIABIEHKEM

Pezpue

B crarhe ONECANN HOBNE® NpPONECCH KOBKN TAxNe, EAK:
KOBEA NODONKOS, OPOEKATEA N ODECCOBEA N3XEeXNll B HEXOTOHe Me-
ToxN OCPalOoTEN XaBiexmeM TDEXMEDHWMX TeX, KOBXE B mpxlopax
~ OTP, mpeccoBxa XNXXOr0 MeTalia. '

Opupexenu npEueps sacrell x odPexTH, NOXYUGEENe NyTSM NpEMeHe-

HES BHE® DePeUNCISHENX METOXCB.



