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Badania procesu walcowania poprzeczno-klinowego ze speczaniem watka ze stopu Referaty
aluminium 2618A 1. Arkadiusz Tofil, Janusz Tomczak, Zbigniew Pater: Walcowanie poprzeczno-klinowe ze
speczaniem. VIl Seminarium Naukowe Zintegrowane Studia Podstaw Deformacji
Research of cross wedge rolling process with upsetting of shaft from 2618A aluminium Plastycznej Metali, 20 — 23 listopada 2012r., tancut-Zamek
alloy 2. Janusz Tomczak, Zbigniew Pater, Tomasz Bulzak: Thermo mechanical analysis of a
lever preform forming from magnesium alloy AZ31, VIlII Seminarium Naukowe
Przeprowadzone badania dotyczyty procesu walcowania poprzeczno-klinowego ze Zintegrowane Studia Podstaw Deformacji Plastycznej Metali, 20 — 23 listopada 2012r., ,
speczaniem, w ktorym mozna ksztattowacC osiowosymetryczne watki ze stopniami o wiekszej t ancut-Zamek Makro i mikrostruktura stopu 2099 przed i po wyciskaniu.
Srednicy od $rednicy wsadu. Stosujgc modelowanie numeryczne okreslono wptyw 3. Andrzej Gontarz, Zbigniew Pater, Krzysztof Drozdowski: Kucie na mfocie odkuwki felgi Macro and microstructure of the 2099 alloy before and after extrusion.
podstawowych parametrow walcowania (kgta rozwarcia klina, kgta ksztattujgcego, stopnia ze stopu tytanu Ti6AI4V. VIl Seminarium Naukowe Zintegrowane Studia Podstaw — JI:J
gniotu i dlugosci walcowania) na efekt speczania (charakteryzowany przez wspoétczynnik Deformaciji Plastycznej Metali, 20 — 23 listopada 2012r., tancut-Zamek T v 45 - —
wzrostu srednicy). Przedstawiono takze wyniki prob doswiadczalnych walcowania watka 4. Tofil A.: Badania nowego procesu dzielenia wsadow rurowych ze stopu aluminium | . _ —T ?
stopniowanego, ktérego jeden ze stopni miat sSrednice o 50% wiekszg od srednicy 2618A bazujgcego na walcowaniu poprzeczno-klinowym. VIl Seminarium Naukowe & |I pes E II — u
zastosowanego materiatu wsadowego. Zintegrowane Studia Podstaw Deformacji Plastycznej Metali, 20 — 23 listopada 2012r., i " LI A el |
¥ ancut-Zamek mhI r( gy st .r
The conducted research works concerned cross wedge rolling with upsetting, a process in 5. Gontarz A., Pater Z., Tofil A., Drozdowski K.: Manufacturing process of plane rim from [ Ilw Mhﬂ_mw o e
which axially symmetric parts with steps whose diameters are larger than billet diameters can aluminum alloy. 7th International Conference Supply on the Wings, 6-8.11.2012, r’ = Mwose | | IH’ - —
be formed. Taking advantage of numerical modeling, the effect of such basic geometric Frankfurt, Niemcy ¢ - - - : 7 : : : :
parameters of the rolling process as the spreading angle, forming angle, reduction ratio, and 6. B. Pawtowska, R. Sliwa: Wyciskanie przeciwbiezne ksztaftownikéw ze stopéw o | kot wyckana v okl somet stomots soeiestonana podesss e mofis S 1 predketé wictn s fKGH bont s sreestowana.sodesas vyskana i
rolling length on upsetting (defined by the diameter increase ratio) was determined. The paper aluminium stosowanych na elementy konstrukcji lotniczych, V1| Konferencja The exirusion load an the stem velocy versus the stem lspiacement recoded durng exrusion of  The axruson 0ad and th stem velocty versus the stem dsplacement recorded g extrusion o
also presents the results of experimental tests performed to roll a stepped shaft whose one Zintegrowane Studia Podstaw Deformacji Plastycznej Matali PLASTMET 2012, 20- e o e
step had a diameter half as large as that of the billet. 23.11.2012 tancut, ri—
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Fig. 2. Shape progression of shaft in cross wedge rolling with upsetting ziozonego (1=20). tréjkatnego (7.=20). _ _ _ |
- simulation results I:;;:;risgggoﬁ?gzaﬁthe stem velocity versus the stem displacement recorded during extrusion of tTrgi ;Z‘Lféi’iﬂn"ii‘ifo”)‘_’ the stem velocity versus the stem displacement recorded during extrusion of
Wyciskanie przeciw!a_iezn(_a ksztattownikow ze stopow aluminium stosowanych na Makro i mikrostruktura stopu 7075
Badania doswiadczalne kucia odkuwki dzwigni ze stopu 2618A z przedkuwki elementy konstrukcji lotniczych
Wa|COW3n9j przed wyciskaniem po wyciskaniu
Indirect extrusion of aluminum alloys sections used in producing aircraft structural
Experimental research of a forging process of lever forging from 2618A alloy using components.

rolled preform
Cel badan:

W ramach zadania wykonano proby doswiadczalne procesu kucia odkuwki dzwigni z Okreslenie technologicznych parametrow wyciskania stopow aluminium na prasie
przedkuwki walcowanej wzdtuznie ze stopu aluminium 2618A. W rezultacie przeciwbieznej, a takze ich wptywu na wlasciwosci mechaniczne, mikrostrukture i jakosc
przeprowadzonych badan stwierdzono, ze dzieki zastosowaniu w procesie kucia, wstepnie wykonywanego wyrobu. Okreslono przedziat temperatur przerobki plastycznej na gorgco |
uksztattowanego potfabrykatu (przedkuwki) mozliwe jest ok. 23% zmniejszenie zuzycia predkosci wyciskania dla analizowanych cienkosciennych profili lotniczych, wykonano
materiatu. badania mikrostruktury stopow Al w stanie wyjsciowym | po wyciskaniu.
ateriatu
. Makro i mikrostruktura stopu 7075 przed i po wyciskaniu.
Experimental research of a forging process of lever forging from 2618A alloy using rolled Aim of t_/79 §tudy: _ o _ _ Macro and microstructure of the 7075 alloy before and after extrusion.
preform were carried out. On the basis of obtained results it was stated, that application of Determination of the technological parameters of the indirect extrusion press of aluminum
rolled preform in forging process allows reduction of material consumption about 23%. alloys, as well as their influence on the mechanical properties, the microstructure and the T
quality of the product performed. The results of extrusion tests are shown the optimal range of = L. S
manufacturing temperatures and extrusion rates of different profiles are determined. . rr M s 10 |0 s JI e .
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okragtego (_?.=20). ) ] ) _ zfozonego (2=20).
The extrusion load and the stem velocity versus the stem displacement recorded during extrusion of The extrusion load and the stem velocity versus the stem displacement recorded during extrusion of
round section (2=20). complex section (2.=20).
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StO pOW alumlnlum Sita i predkos¢ wyciskania w funkcji pozycji stempla zarejestrowana podczas wyciskania profilu Sita i predkosé wyciskania w funkcji pozycji stempla zarejestrowana podczas wyciskania profilu
kwadratowego (2=20). ) ‘ . ) ztozonego (1=60).
Ig:;:t;:zlt?:nl?}?gzg?_d the stem velocity versus the stem displacement recorded during extrusion of Ig; ;:Lriggg{;of?gi%(; the stem velocity versus the stem displacement recorded during extrusion of
Theoretical and experimental research of flange forming of pipe from aluminium alloy
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were carried out. On the basis of obtained results, identification of limiting phenomena and e - 0 — e 1, i | 0
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RyS. 4 Proces WyWIjanIa kofnlerzy: a) » . complex section (2=20). triangle section (1=20).
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square section (A=20). complex section (2.=60). , . . . ’ .
Technologia wywijania ko’rnl’erz.y wsadow .rurowych J_eSt alternaty\{va dla’rn.aterl_a’foch’fonnych | q badanych stopow aluminium ( w tym m.in. 2024, 2099, 7075 ) otrzymano dla wspodtczynnika
czasochtonnych metod obrobki ubytkowej] w zakresie wytwarzania czesci drgzonych z - . - wydtuzenia = 20 oraz = 60. Zwiekszenie wspotczynnika wydiuzenia (do = 60) wymaga
kotnierzami, ktorych przyktady podano na rys. 5. II-’"" = 1. o L L zwiekszenia temperatury nagrzania wlewka z 4500C do 4700C.
. e .. | B = [ ; Profiles of various complex shape of cross section ( aluminium alloys e.g. 2024, 2099, 7075 ) and
, o : ,I S — s g I || A e good quality have been extruded ( extrusion ratios : =20 and = 60 ). For larger extrusion ratio ( =
Rys. 5. Przyktady watow przeniesienia -2 — 5 Il : ) . : :
napedu stosowanych w przemysle : JJ — Feamost I e i 60 ) higher temperature of the billet ( 4700C ) is required.
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lotniczym S 2. Zwiekszenie stopnia ztozonosci ksztattu przekroju poprzecznego wyciskanego profilu wymaga
AN AN AU A Ao 7 obnizenia predkosci wyciskania.
] = o | More complex shape of cross section of extreded profile requires lower extrusion rate.
_ o : - e ° : MR - 3. Mikro and makrostruktura odksztatcanych plastycznie stopow aluminium
Przyktady Wspo*pracy Z przemys*em IOtnlczym S:)a i prec!l«c:s:;*EJ wyciskania w funkcji pozycji stempla zarejestrowana podczas wyciskania profilu ( tU 2024, 2099, 7075 ) WykaZUJe kOrzyStna tranSfOI"maCje StrU ktury SprzyjajaCa UzySkanlu dObryCh
COIIaboration With aViation industry i:i?gfgﬁéﬁor%iazgc; the stem velocity versus the stem displacement recorded during extrusion of ;:?k;tnzggﬁilgozycis:a:ia W funk|Cji .pozycji st:mpla zadrclejelstrowana podc;aa: dwy.ciskania ;.j)roﬂluf W*a é CIW Oé CI p O WyC|Skan|u .
’ : e extrusion load and the stem velocity versus the stem displacement recorded during extrusion o . P .
trangle section (1=20). Micro and macrostructures of all aluminium alloys 2024, 2099, 7075 before and after extrusion,

Prowadzona jest $cista wspotpraca z Zakladem Obrobki Plastycznej Sp. z 0.0. w Swidniku demonstrate good effect of microstructure transformation leading to obtain good features after
m.in. w zakresie kucia odkuwek ze stopow aluminium i tytanu extrusion process.
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