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5.1. Klasyfikacja metod przetwarzania

Najczesciej uzyteczne wyroby z materiatow metalicznych sa wytwarzane przez obrobke pla-
styczng oraz odlewanie ptynnego metalu do specjalnych form. Obie metody naleza do tzw. me-
tod obrobki bezwicrowej, w odroznieniu od nadawania wyrobom z materiatdéw metalicznych
odpowiednich ksztattoéw obrobkg skrawaniem (jak toczenie czy struganie). Metoda odlewania
uzyskuje si¢ wprawdzie w jednej operacji technologicznej wyroby o ztozonych ksztattach,
lecz makrostruktura odlewu charakteryzuje si¢ wystgpowaniem wad materialowych, w tym
np. gruboziarnistg strukturg oraz porowatoscia dendrytyczng, skurczowg i gazowa.

Procesy obrobki plastycznej (np. kucie, prasowanie, walcowanie) umozliwiajg otrzymywa-
nie wyrobow nie tylko o odpowiednich ksztattach, lecz rowniez zapewniaja jednorodno$é
struktury, poprawe wlasciwosci mechanicznych, dobrg jako$é powierzchni, mate odchytki
wymiardw i duzg wydajnos¢. Niecigglosci materialowe zostaja podczas obrobki plastycznej
w duzym stopniu wyeliminowane.

W przemysle przetworczym metali i ich stopow sa stosowane nastepujace procesy obrobki
plastyczne;j:

e walcowanie na goraco i na zimno wyrobow ptaskich (blachy arkuszowe, blachy tasmo-
we, folie), walcowanie pretéw, walcowki i drobnych ksztattownikow w walcowniach
bruzdowych;

e wyciskanie na goraco (prety, rury, ksztattowniki);

e ciagnienie na zimno (prety, ksztattowniki, rury i druty);

e kucie i prasowanie na gorgco jako operacje wstepne przygotowania wsadu do walcowania
1 ciagnienia;

e tloczenie;

e formowanie hydromechaniczne (ang. hydroforming).
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5.1.1. Plastyczno$¢

Wszystkie procesy obrobki plastycznej moga by¢ stosowane do produkcji réznych wyrobdw
uzytecznych pod warunkiem, ze tworzywo metaliczne poddane obrdbce plastycznej ma ,,wia-
sciwosci plastyczne”. Taka ceche nazywamy plastycznoscig. Jest ona zdefiniowana jako zdol-
nos$¢ do trwatych odksztatcen bez naruszenia spdjnosci pomiedzy czasteczkami pod wptywem
przytozonych sit zewnetrznych. Wiekszos$¢ metali 1 ich stopdw ma takie wtasciwosci. Zwigksza-
nie obciazenia przytozonego do tworzywa metalicznego powoduje poczatkowo odksztatcenie
sprezyste charakteryzujace si¢ niewielka zmiang objgtosci, ktore zanika po zdjeciu obcigzenia.
Dalszy wzrost sit powoduje zwigkszenie naprezenia wewnetrznego i po przekroczeniu okre-
$slonej wartosci (granicy plastycznosci) metal zaczyna odksztatcac si¢ plastycznie. Po odjeciu
obcigzenia zewnetrznego metal zostaje odksztatcony trwale i nie powraca juz do pierwotne;j
postaci. Zjawisku temu towarzyszy niewielka zmiana objetosci, ktorg praktycznie mozna za-
niedbaé. Ciata odpowiadajace modelowi sprezysto-plastycznemu zachowuja si¢ podobnie jak
na wykresie z rys. 5.1 przedstawiajagcym zalezno$¢ miedzy naprezeniem o a odksztalceniem e.
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Rysunek 5.1. Wykresy rozciggana probki z tworzywa sprezysto-plastycznego

1 —wykres umowny, 2 — wykres rzeczywisty (o — naprezenie, ¢ — odksztatcenie wzgledne, |, — bazowa diugos¢ poczatkowa,
I, — kohcowa dtugos¢ po rozcigganiu, Ry, — wytrzymato$¢ na rozcigganie, Rey — gérna granica plastycznosci, R, — dolna
granica plastycznosci)
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