Sposob wyciskania platerowanych pretow

Przedmiotem wynalazku jest sposob wyciskania platerowanych pretow

w przyrzgdzie wyciskajacym na prasie.

W wielu gateziach przemystu bardzo czgsto stosuje si¢ materialy
dwusktadnikowe zwane bimetalami. Do produkeji warstwowych wyrobow
kompozytowych stosowane sg glownie sposoby przerobki plastycznej. Prety
bimetalowe o réznych ksztaltach w przekroju poprzecznym otrzymywane sg
w szczegblnosSci w procesach wyciskania lub ciggnienia. Elementy warstwowe,
w tym réwniez bimetale, w formie blach lub tasm wytwarza si¢ z wykorzystaniem
proceséw walcowania. Inne sposoby wytwarzania wyrobow wielowarstwowych
z r6znych metali polegajg na zgrzewaniu, sklejaniu uprzednio przygotowanych
potwyrobéw lub pokrywaniu jednego metalu innym migdzy innymi
z wykorzystaniem sposobu tgczenia i ksztaltowania wybuchowego.

Najwiecej bimetalowych pretow, zuwagi na najkorzystniejsze warunki
odksztalcenia plastycznego materiatu takie jak: dominujacy Sciskajacy stan
naprezenia oraz mozliwos¢ duzej zmiany ksztaltu w jednej operacji,
wytwarzanych jest w procesie wyciskania.

Prety bimetalowe odznaczajg sie szczegélnymi wlasnosciami fizycznymi
i mechanicznymi, ktérych nie mozna uzyskaé dla oddzielnych metali tworzacych
bimetal. Podstawg ich wykorzystania sg réznice wlasciwosci metali tworzacych
bimetal, takie jak na przykiad rozszerzalnosé cieplna, przewodnictwo elektryczne,

wytrzymato$¢ mechaniczna c¢zy odporno$¢ na czynniki $rodowiskowe



powodujace korozje.

Stan techniki jest uwidoczniony na rysunku, na ktérym pos. I = VI
przedstawiaja platerowane prety o réznych ksztattach w przekrojach
poprzecznych, za§ pos. VI przedstawia znany przyrzad przeciwbiezny do
wyciskania platerowanego preta, w przekroju podtuznym.

Typowy pret bimetalowy sktada si¢ z rdzenia oraz warstwy platerujacej,
przy czym moze on posiada¢ rozne ksztalty w przekroju poprzecznym, z ktorych
przyktadowe pokazano na pos. I + VI Podczas wyboru sposobu wytwarzania
pretéow bimetalowych duze znaczenie majg whasciwosci materialow tworzgcych
element bimetalowy, takie jak: wiadciwosci plastyczne, wytrzymatosciowe,
przewodnosci elektryczne i cieplne, odpornosci na korozje oraz wiasciwe
wspotczynniki rozszerzalnosei cieplne;j.

Najprostszym ze znanych obecnie sposobéw wyciskania pretow
bimetalowych jest wspotbiezne albo przeciwbiezne, jednoczesne wyciskanie
dwéch metali umieszczonych w pojemniku. Przy czym wyciskanie jest
wspOltbiezne, gdy zwroty wektorow predkosci stempla i materiatu wyptywajacego
z otworu matrycy sa zgodne. Wyciskanie jest przeciwbiezne, gdy zwroty
wektoréw predkosei stempla i materialu wypychajacego przez otwoér w matrycy
lub szczeling pomiedzy stemplem a matrycg sg przeciwne. W tym przypadku
wsad do wyciskania jest ztozony z dwoch materialow: rdzenia w postaci preta
oraz powtoki w postaci tulei na nim osadzonej. Na pos. VII przedstawiono znany
przyrzad przeciwbiezny X. W przypadku wyciskania przeciwbieznego, tuleja
stemplowa I przyrzadu przeciwbieznego X oddziatujac na matryce przesuwng Il
powoduje jej przemieszczanie, w wyniku ktérego nastepuje wycisnigeie przez jej
otwor wsadu pretowego Il oraz wsadu ostonowego IV, umieszczonych w
pojemniku walcowym V oraz powstaje bimetal w postaci platerowanego preta
ztozonego z rdzenia i warstwy platerujgcej. Wyciskanie prowadzi si¢ przeciwnie
do kierunku VI ruchu tulei stemplowej I.

Znane sa roznego rodzaju bardziej zlozone rozwigzania technologiczne

konstrukeji narzedzi do wyciskania, ktorych zadaniem jest miedzy innymi
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polepszenie rozlozenia warstwy platerujace] na calej dtugosci wypraski. Stosuje
sie na przyklad przyrzad z przesuwng matryca albo stosuje si¢ przyrzad
dwumatrycowy, w ktorym formowanie warstwy platerujacej bimetalu nastepuje
w pierwszej matrycy osadzonej sztywno w obsadzie potaczonej z pojemnikiem,
natomiast formowanie rdzenia zachodzi w drugiej matrycy potagczonej z pierwsza
za pomocg ramion. Oba sposoby wymagajg stosowania dos¢ skomplikowanych

narzedzi.

Wymienione rozwigzania posiadajg szereg wad i ograniczef do ktdrych
mozna zaliczy¢ trudnoéci w przygotowaniu wsadu i okresleniu udziatu
objetosciowego materialu rdzenia w stosunku do materiatu warstwy platerujacej,
mozliwosé  wystgpienia nierdbwnomiernego rozkladu grubosci  warstwy
platerujacej na dtugosci wypraski, trudnodci z uzyskaniem warstwy platerujacej
oz géry zadanej grubosci oraz bardzo duze trudnosci z uzyskaniem warstwy
platerujacej o malej, ponizej 1 mm, grubo$ci. Przebieg procesu wyciskania
platerowanego preta wedlug znanych sposobéw jest nieprzewidywalny i silnie
zalezny od wspétczynnika odksztatcenia podczas wyciskania. W dotychezas
stosowanych sposobach brak jest mozliwosci realnego sterowania przebiegiem
procesu w trakcie jego realizacji, ktére miatoby na celu kontrole jakosci wypraski.
Szereg wystepujacych trudnosci zwigzanych jest réwniez z uzyskaniem
odpowiedniego potaczenia materiatu platerowanego z materiatem rdzenia.
Podczas stosowania znanych sposobéw wystepuja rowniez przeszkody zwigzane
z uzyskaniem wymaganej, statej predkosci wyplywu materialu rdzenia oraz
warstwy platerujacej. Duza niestabilno$¢ procesu wytlaczania, zwlaszcza
w poczgtkowej jego fazie, przejawiajaca si¢ zmienng predkoscia wyplywajacych
metali, w konsekwencji moze powodowaé niekontrolowane zmniejszenie Srednicy
preta i zwiekszenie grubosci warstwy platerujacej lub niekontrolowane
zwiekszenie $rednicy preta i zmniejszenie grubosci warstwy platerujacej, co moze
powodowaé powstawanie niecigglosci, a nawet peknie¢ plateru lub rdzenia.

Bardzo duze trudnosci w projektowaniu proceséw zwigzane sa z nieznanym
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wptywem wiasciwosci plastycznych ksztaltowanych materiatéw na charakter ich
plynigcia podczas wyciskania w ukladzie rdzen-powtoka lub powloka-rdzen.
Stosowanie dotychczasowych sposobéw wymusza koniecznosé projektowania
procesu i oprzyrzadowania pod Konkretny wyréb oraz w zaleznosei od
wiasciwosci wyciskanych materiatéw. Niewielka zmiana wiasciwosci jednego
z wyciskanych materiatéw rdzenia lub powloki powoduje  koniecznosé
projektowania nowego oprzyrzadowania, aby wytwarza¢ wyroby o tych samych
parametrach geometrycznych. Zastosowanie —procesow bardziej ztozonych
technologicznie umozliwia uzyskanie wypraski o réwnomiernie roztozonej
grubosci warstwy platerujacej na dfugosci wypraski jednak nie wyeliminowuje
wiekszosci trudnosci wymienionych powyzej. Wymusza natomiast koniecznosc
projektowania i stosowania drogich oraz skomplikowanych narzedzi. Ponadto
wyroby otrzymywane dotychczas znanymi sposobami w wielu przypadkach nie

spetniajg stawianych im wymagan jakosciowych.

W celu eliminacji istniejacych wad dotychczasowych rozwigzan
opracowano nowy sposob wytwarzania platerowanych pretow.

Sposéb wyciskania platerowanych pretow w przyrzadzie wyciskajacym,
wedlug wynalazku charakteryzuje sie¢ tym, ze w procesie wyciskania
platerowanego preta w przyrzadzie wyciskajacym, ze wsadu rdzeniowego i wsadu
tulejowego, wyciskanie rdzenia platerowanego preta prowadzi sig¢ wspotbieznie,
z zadang pierwszg predkoscig wyptywu materialu rdzenia, za$ wyciskanie jego
warstwy platerujacej prowadzi sie przeciwbieznie z zadana druga predkoscig
wyplywu materialu  warstwy platerujacej, w tym samym przyrzadzie
wyciskajgcym w trakcie wyciskania rdzenia, przy czym steruje si¢ osobno
przebiegiem wyciskania wspotbieznego i przeciwbieznego platerowanego preta, a
ponadto korzystnie drugiej predkosci nadaje si¢ warto§¢ réwna pierwszej
predkosci.

Korzystnie w pierwszym etapie rdzen platerowanego preta wyciska sie¢ do

otworu wsadu tulejowego do czasu osiagniecia przez wyciskany rdzen jego
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przeciwleglej powierzchni czotowej, po czym w drugim etapie kontynuuje si¢
wyciskanie rdzenia i jednoczesnie wyciska si¢ warstweg platerujacg na wysunigtej
z tego wsadu tulejowego czesci rdzenia platerowanego preta.

Dalsze korzysci sa uzyskiwane, jesli wyciskanie rdzenia platerowanego
preta w pierwszym i drugim etapie prowadzi si¢ ze stalg pierwsza predkoscia
wyplywu materiatu rdzenia stemplem wspotbieznym przyrzadu wyciskajacego,
przy czym stemplowi wspotbieznemu nadaje si¢ stala, zadang trzecig predkosc,
za$ wyciskanie wdrugim etapie warstwy platerujacej platerowanego preta
prowadzi sie ze stala drugg predkoscia przeciwstemplem przyrzadu
wyciskajacego, przy czym przeciwstemplowi nadaje si¢ stala, zadang czwarta
predkosé, proporcjonalng do trzeciej predkosci stempla wspétbieznego.

Kolejne korzysci uzyskuje sie jezeli czwartej predkosci przeciwstempla
przyrzadu wyciskajacego nadaje sie warto$é réwng iloczynowi trzeciej predkosci
stempla wspotbieznego tego przyrzadu wyciskajacego, wspolczynnika
wydluzenia rdzenia platerowanego preta oraz stosunku réznicy kwadratow
pierwszej srednicy platerowanego preta i drugiej $rednicy jego rdzenia do roéznicy
kwadratow zewnetrznej S$rednicy wsadu tulejowego 1 pierwszej S$rednicy

platerowanego preta.

Duza zaletg opracowanego sposobu jest to, ze material rdzenia i materiat
warstwy platerujacej pomimo iz znajdujg sie w jednym pojemniku ksztattowym
przyrzadu wyciskajacego sg oddzielone od siebie i moga by¢ wyciskane
praktycznie niezaleznie od siebie. Stanowi to niewatpliwg zalete, gdyz
w odréznieniu od dotychczas znanych sposobéw takie rozwigzanie umozliwia
niezalezne sterowanie przebiegiem procesu wyciskania rdzenia 1 warstwy
platerujacej. Pozwala to wyeliminowaé szereg wad i ograniczen w realizacji
dotychczasowych procesow wyciskania poprzez mozliwo$¢ zapewnienia
jednakowej predkosci wyptywu materiatu rdzenia i warstwy platerujacej. Takie
rozwigzanie zapewnia stabilny przebieg procesu juz od samego poczatku, co

pozwala uzyska¢ warstwe platerujacg o jednakowej grubosci na calej dlugosci



-6 -

wypraski, a tym samym niemal catkowicie wyeliminowa¢ spore straty
materialowe wystepujace w procesach dotychczasowych. Pozwala to na latwa
realizacje procesu platerowania dla z gory zalozonej grubosci warstwy
platerujacej. Dla zadanej srednicy wyciskanego preta mozna W sposob
zamierzony i przewidywalny uzyskiwa¢ warstwy platerujace w szerokim zakresie

grubosci.

Wynalazek w przykladzie wykonania‘ niezawezajagcym jego zakresu
ochrony jest pokazany na rysunku, na ktérym fig. la przedstawia platerowany
pret w widoku z boku z wyrwaniem wzdluznym, fig. 1b — ten sam platerowany
pret w przekroju poprzecznym wzdhuz linii A-A pokazanej na fig. 1a, a fig. 2+ 5
przedstawiaja przyrzad wyciskajgcy do stosowania sposobu wedlug wynalazku,
w osiowych przekrojach wzdluznych, w stanie przygotowania do rozpoczgcia
procesu wyciskania (fig. 2), pierwszego etapu wyciskania rdzenia platerowanego
preta (fig. 3), rozpoczecia drugiego etapu wyciskania rdzenia platerowanego preta
i jego warstwy platerujgcej (fig. 4) oraz kontynuacji drugiego etapu wyciskania
kompletnego platerowanego preta (fig. 5).

Sposdb  wytwarzania platerowanych pretow 1, wedlug wynalazku
w przyktadzie wykonania, dotyczy platerowanego preta 1 zawierajacego rdzen 2
wykonany ze stali niestopowej pokryty warstwa platerujaca 3 z metalu
szlachetnego.  Wyciskanie  platerowanych  pretéw 1  prowadzi  si¢
z wykorzystaniem  przyrzadu  wyciskajgcego  20. Proces  wyciskania
wspotbieznego i przeciwbieznego sterowany jest zarowno predkoscia wyptywu
materiatu rdzenia 2 poprzez ruch stempla wspétbieznego 21, jak 1 warstwy
platerujacej 3 poprzez ruch przeciwstempla 22.

W wiekszym otworze pustego pojemnika ksztaltowego 23 umieszcza si¢
matryce nieruchomg 24 posiadajacg otwér o srednicy odpowiadajacej Srednicy
rdzenia 2 platerowanego preta 1. W tym samym otworze umieszczany jest wsad

rdzeniowy 25 o ksztalcie walca oraz ptyta dociskowa 26. W mniejszym otworze
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pojemnika ksztaltowego 23 umieszcza sic wsad tulejowy 27 oraz matryce
ruchomg 28 z otworem o ksztalcie i wymiarach poprzecznych wyciskanego
platerowanego preta 1. W procesie wyciskania platerowanego preta 1 ze wsadu
rdzeniowego 25 i wsadu tulejowego 27 operacje wyciskanie rdzenia 2
platerowanego preta 1 prowadzi si¢ wspotbieznie z zadang pierwsza predkoscig
vir wyplywu materiatu rdzenia 2, za$ operacjg wyciskanie jego warstwy
platerujacej 3 prowadzi si¢ przeciwbieznie z zadang druga predkoscia vao
wyptywu materialu warstwy platerujgce) 3, w tym samym przyrzadzie
wyciskajacym 20 w trakcie wyciskania rdzenia 2, przy czym steruje si¢ 0sobno
przebiegiem wyciskania wspolbieznego i przeciwbieznego platerowanego preta 1,
a drugiej predkosci vao nadaje sie wartos¢ rowna pierwszej predkosci vir.

W pierwszym etapie wyciskania wspotbieznego stempel wspotbiezny 21
wsparty na ptycie dociskowej 26 jest przemieszczany z trzecig predkoscia vss,
przez co nastgpuje wyciskanie rdzenia 2 platerowanego preta 1 z wsadu
rdzeniowego 25 z pierwsza predkoscig vir. Po osiagnigciu przez rdzen 2
platerowanego preta 1 przeciwleglej powierzehni czolowej wsadu tulejowego 27
nastepuje ruch przeciwstempla 22 z czwartg predkoscia vap, powodujacy
przemieszczanie matrycy ruchomej 28. Nastepuje zaci$nigcie materialu wsadu
tulejowego 27 na rdzeniu 2 platerowanego preta 1 1 wyciskanie platerowanego
preta 1 z warstwa platerujaca 3 na jego powierzchni.

Uzyskanie minimalnej grubosci warstwy platerujacej zalezne jest od
stosunku warto$ci pierwszego naprezenia plastycznego oOiplo plynigcia materiatu
warstwy platerujacej 3 do wartosci drugiego naprezenia plastycznego Ozpir
plyniecia materiatu rdzenia 2. Stosunek ten powinien by¢ mniejszy od 1, przy
czym im jest mniejsza jego warto$¢ tym korzystniejsze warunki do uzyskiwania
coraz cienszych warstw platerujgcych 3.

W celu wycisnigcia platerowanego preta 1 o pierwszej dlugosei Lip
i pierwszej Srednicy dip warstwy platerujacej 3 oraz o drugiej Srednicy dar rdzenia

2 réwnej 12 mm, pierwszej grubosci gi, warstwy platerujgcej 3 réwnej 1 mm
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zastosowano wsad rdzeniowy 25 o drugiej dlugosci Lowr réwnej 112 mm bez
uwzgledniania naddatkéw oraz wsad tulejowy 27 o trzecie] dtugosci Lawe réwnej
82 mm bez uwzglednianiu naddatkow. Wspolczynnik A wydtuzenia rdzenia 2
platerowanego preta 1, obliczony wedlug ponizszej zaleznosei (2), byt rowny 9.
Zewnetrzna srednica Dy wsadu tulejowego 27 byta rowna 28 mm oraz zgodnie z
rozwiazaniem konstrukcyjnym przyrzadu wyciskajacego 20, byta ona mniejsza od
trzeciej $rednicy Dswr wsadu rdzeniowego 25 réwnej 36 mm. Wyciskanie
prowadzono z trzecig predkoscia vis o wartosci 2 mm/s generowang przez stempel
wspoéibiezny 21, w czasie t rownym 4,5 s.

Po osiagnieciu przez wyciskany rdzefi 2 platerowanego preta 1
przeciwleglej powierzchni czolowej wsadu tulejowego 27 prowadzono
przeciwstemplem 22 wyciskanie warstwy platerujacej 3 na rdzeniu 2
platerowanego preta 1 z czwartg predkoscia vap o wartosci 1,59 mm/s
proporcjonalng do trzeciej predkosci vis stempla wspotbieznego 21 1 obliczong
wedtug zaleznosci (1):

2 2
v, =ggﬁm—_62—l’2p.,1-v3s (1)
gdzie:
vy, - czwarta predkos¢ przeciwstempla 22;
v,, - trzecia predko$¢ stempla wspotbieznego 21;
d,, - pierwsza srednica platerowanego preta 1;
d,, - druga $rednica rdzenia 2 platerowanego preta 1;
D

. - Zewnetrzna Srednica wsadu tulejowego 27,

A - wspotezynnik wydtuzenia rdzenia 2 platerowanego preta 1, dajacy si¢ opisac

D, Y
“[TJ g

. - t1zecia Srednica wsadu rdzeniowego 25.

zaleznoscig (2):

D
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W celu realizacji sposobu wedtug wynalazku zastosowano przyrzad
wyciskajacy 20, w ktorym stempel wspotbiezny 21 docisniety jest poprzez plyte
dociskowa 26 do wsadu rdzeniowego 25 wspartego na matrycy nieruchomej 24.
Po przeciwnej stronie tego przyrzadu 20 przeciwstempel 22 docisnigty jest do
matrycy ruchomej 28, wspartej poprzez wsad tulejowy 27 na matrycy
nieruchomej 24. Stempel wspotbiezny 21 przesuwano z trzecia predkoscia vss
powodujac przesuwanie ptyty dociskowej 26 1 tym samym wyciskanie rdzenia 2
platerowanego preta 1 przez matryce nieruchomg 24. Gdy wyciskany rdzen 2
platerowanego preta 1 zostat wycisnigty do wnetrza wsadu tulejowego 27 nastapil
ruch przeciwstempla 22 z czwarta predkoscia vap powodujge przesuwanie matrycy
ruchomej 28 iwyciskanie warstwy platerujacej 3 =zacisnigtej na rdzeniu 2
platerowanego preta 1.

Spos6b bedacy przedmiotem wynalazku znajduje zastosowanie zwlaszcza

w procesie wytwarzania pretow bimetalowych.
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Wykaz oznaczen rysunkowych

I - tuleja stemplowa, dip - pierwsza $rednica,
II - matryca przesuwna, dar - druga srednica,
III - wsad pretowy, Dswr - trzecia $rednica,
IV - wsad oslonowy, Duwt - zewnetrzna Srednica,
V - pojemnik walcowy, gip - pierwsza grubosc,
VI - kierunek, Gowt - druga grubosé,
X - przyrzad przeciwbiezny, Lip - pierwsza diugosc,

Lowr - druga dlugos¢,

1 - platerowany pret, Liwt - trzecia dtugos¢,
2 - rdzen, vir - pierwsza predkosé,
3 - warstwa platerujgca, V2o - druga predkos¢,

v3s - trzecia predkose,
20 - przyrzad wyciskajacy, vap - czwarta predkosé.
21 - stempel wspoétbiezny,
22 - przeciwstempel,

23 - pojemnik ksztaltowy,
24 - matryca nieruchoma,
25 - wsad rdzeniowy,

26 - ptyta dociskowa,
27 - wsad tulejowy,

28 - matryca ruchoma,
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Wykaz oznaczen wielkosci fizycznych niepokaznych na rysunku

Clpl-o - pierwsze naprezenie plastyczne,
o2plr - drugie naprezenie plastyczne,

A - wspotezynnik,

t - czas.
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