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Przedmiotem wynalazku jest spos6b ksztaltowa-
nia plyty metalowej, zwlaszcza aluminiowej.

Znane sa, przykladowo z brytyjskich opiséw pa-
tentowych nr 1317939 i nr 1317940, zbiorniki sto-
sowane do przewozenia skroplonego gazu ziem-
nego statkami oceanicznymi. Zbiorniki te maja
ksztalt kulisty o $rednicy 36,5 m.

W celu wykonania zbiornikéw o $rednicy 36,5 m,
ktére beda mogly stuzyé do przechowywania skro-
plonego gazu ziemnego, pozadane jest wytworze-
nie duzej liczby ‘wycinkéw kuli, ktére zostang na-
stepnie zespawane, za§ dla zapewmienia moZliwie
malej liczby spawéw 'korzystne jest wykonywanie
wycinkow kuli, na podobiefistwo skérek pomaran-
czy, o mozliwie duzej powierzchni.

Celem niniejszego wynalazku jest opracowanie
sposobu ksztaltowania ma gorgco metalowej ptyty,
przy czym spos6b ten jest szczegblnie korzystny
do wytwarzania duzych wycinkéw kuli przezna-
czonych do budowy zbiornikéw na plynny gaz.

Wedlug wynalazku cel ten osiggnieto przez to,
ze plyte metalowa nagrzewa sie wstepnie do tem-
peratury ponizej temperatury, w ktérej nastepuje
topnienie granic ziaren materiatu ptyty, a nastep-
nie ptyte umieszcza sie na matrycy o temperatu-
rze nizszej niz temperatura plyty, a stempel ma
poczatkowo temperature nizszg niz plyta, przy
czym tempperatura piyty w chwili gdy stempel

styka si¢ z nia po raz pierwszy w czasie prasowa- .

nia jest przynajmmiej dostatecznie wysoka, by
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utrzymaé sprezynowanie ponizej 3,17 mm na diu-
gosci 750 mm, jesli pozwoli sig, by plyta ostygla
naturalnie pomiedzy matrycami do temperatury
325°K, za§ matryce i stempel dociska sie z dosta-
tecznym naciskiem, wytwarzanym przez -ciezar
stempla, aby odksztalcié ptyte, tak aby przyjela
ksztatt matrycy. Ciezar stempla opierajgcego sie
o piyte, ktéra przyjeta ksztalt matrycy wytwarza
nacisk do 6865 hPa, przy czym przebieg zmian tem-
peratury plyty w czasie po opuszczeniu stempla
nie bedzie taki, ze sprezynowanie w granicach
3)17 mam na dtugosci 750 mm wystgpi po otwarciu
maitrycy.

Przy prowadzeniu sposobu wediug wynalazku
gléwmnie nalezy zwracaé uwage na wybranie wita$-
ciwej temperabury, do ktérej malezy ogrzaé plyte
przed jej formowamniem. Formowana plyte mozna
ogrzaé do temperatury formowania wtedy, gdy juz
sig znajduje na matrycy z materiatu ogniotrwa-
lego. Jednakze plyte mozna ogrza¢ do tej tempe-
ratury w piecu, a nastepnie przenie$s¢ plyte po
ogrzamiu z pieca ma matryce. W czasie takiego
przenoszenia, temperatura ptyty obniza sie i to
obnizenie nalezy uwzglednié przy wybieraniu ma-
ksymalnej temperatury, do jakiej nagrzewa sie
ptyt¢ w piecu. W kazdym przypadku, najwyzsza
temperatura, do jakiej nagrzewa sie plyte jest miz-
sza od temperatury, w ktérej nastepuje topnienie
granic ziaren. Na og&t ptyta, w ktérej zaszlo top-
aienie granic ziaren bedzie wykazywaé, po powro-
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cie do temperatury pokojowej, zmniejszong ciggli-_

wosé, przypuszczalnie zmmiejszong ~wytrzymatosé
i mozliwe probemy zwiazane z korozja, przy czym
to obnizenie witadciwoéci wynika ze zmiany struk-
tury odlewu w stopie po stopnieniu granic ziaren.

Poza konieczncsécia zwracania uwagi na maksy-
malng temperature wazne jest ré6wmiez aby tempe-
ratura plyty, gdy stempel styka sie z nig po raz
pierwszy (aby uformowa¢é ja do pozadanego ksztal-
tu pomiedzy stemplem i matryca) byta dostatecznie
wysoka, tak by wystepowalto pomijalne sprezyno-
wanie po ostatecznym otwarciu matryc. Stwiendzo-
no bowiem, ze jeSli ksztaltowanie przeprowadza
si¢ w zbyt niskiej temperaturze, wéwczas nie mo-
zna unikngé sprezynowamia gotowego wyrobu.
Temperatura plyty, gdy sfem(pel styka sie z nig
po raz pierwszy jest odpowiednia, jedli jest przy-
najmniej dostatecznie wyscka, by wystepowato
sprezynowanie mniejsze niz 3,17 mum na diugosci
750 mm, gdy pityta ochtadza si¢ pomiedzy matry-
cami do 325°K.

CzesSci matrycy, ktére stykaja sie z ksztattowa-
na plyta wykonuje sie z substancji ogniotrwalej,
na przyklad jednego z cementéw z glinianu wap-
niowego. Innym odlewanym materiatem ogniotrwa-
tym, ktéry stosowano z powodzeniem, jest Visil
Castablle, produkcji Harbison-Walker Refractories
Company. Visil Castable jest mieszaning kruszywa
krzemionki i substancji wigzacej hydraulicznie, a
jego analiza wykazuje zawarto$é T1% krzemijon-
ki, 17% .glinu- i 11% wapna, przy czym procenty
podano wagowo. Maksymalna temperatura mate-
riaku Visil dla pracy cyklicznej wynosi 1363°K
Rozszerzalno$¢ cieplna jest pomijalna do tempera-
tury 1088°K. Odporno$é na udar cieplny jest zna-
komita dla obrobki stopéw aluminium wediug wy-
nalazku. Visil sptywa gladko i nie wymaga zna-
cznego ubijania, czy wibrowania, aby wustalil sie
bez wykazywania pustych przestrzeni.

Charakterystyczng cechy sposobu wediug niniej-
szego wynalazku jest to, ze stempel opiera si¢ na
plycie, gdy przyjmie ona ksztalt matrycy z cisnie-
niem zaledwie do 6865 hlPa. Mimo tak niskiego ci-
$nienia, femperatura wymagana dla piyty w cza-
sie, gdy stempel styka si¢ z nig po raz pierwszy
jest tak wysoka, ze nie wystepuje zauwazalne
zwolnienie opuszczenia sie stempla w fazie opu-
szczania, gdy plyta jest formowana, by przyjeta
ksztalt matryc. .

Podczas gdy minimalna temperatura, kiérag mu-
si mie¢ plyta, gdy stempel po raz pierwszy styka
si¢ z nia jest wyznaczana wedlug testu wymaga-
jacego, by plyta po uformowaniu ochbedzila sie
rnaturalnie pomiedzy matrycami do temperatury
325°K. Na og6ét mozna wybraé temperature wyz-
sz3 od tej temperatury minimalnej, tak aby moz-
na bylo wyja¢ ptyte spomiedzy matryc po czasie
krétszym niz odpowiadajacym naturalnemu ochla-
dzaniu si¢ do 325°K, a mimo. to uzyskuje sie
sprezynowanie mmiejsze od 3,17 mm na dlugosci
750 mm. Ponadto mozma wybraé temperature wyz-
sza od. temperatury minimalnej, a nastepnie wy-
korzystaé obieg chtodziwa przez matryce, by skré-
cié czas i.zmiany przebiegu temperatury i mimeo
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4
to uzyskaé sprezynowanie mmiejsze 3,17 mm mna

_dtugosci 750 mm.

Spos6b wedlug niniejszego wynalazku mozna za-
stosowaé¢ do szerokiego zakresu metali, a w szcze-
goélno$ci do nie zawierajgcego miedzi szeregu sto-
pébw aluminium 7xxx (np. 7005) 5XXX, B3XXX
i Ixxx.

Poza mozliwoécig zastosowania ptyty o grubosci,
na przyklad 2/54 cm | wiecej, mna przykiad do
762 cm, w wycinki kuli stosowane do budowy
zbiornikéw mna pltynny gaz, sposéb. wedilug wyna-
lazku mozna réwniez zastosowaé do formowania
sekcji kadiuba statku z ptyty o grubcéci, na przy-
ktad 4,75 mm.

Przedmiot wynalazku objasniony jest blizej na
przykiadach urzadzenia uwidocznionego na rysun-
ku, na ktérym fig. 1 przeldstawia urzadzemie do
ksztaltowania na gorgco plyty metalowej, w wi-
doku z géry, pokazane schematycznie, fig. 2 —
cze$é urzidzenia z fig. 1 w widoku z bcku, poka-
zang takze schematycznie, fig. 3 — inny przyklad
wykonania urzadzenia, w widoku z bcku, pckaza-
ne schematycznie; fig. 4 — plyte uksztaltowang
sposobem wediug wynalazku, w widcku z goéry, a
tig. 5 — urzadzenie w jeszcze innym przykladzie
wykonania, w widoku z boku, pokazane schema-
tycznie.

Na fig. 1 przedstawiono urzgdzenie do ksztalto-
wania ptyty wediug wymalazku, w widcku z gory.
Dwie matryce z fig. 1 uwidoczniono w rzucie bo-
eznym na fig. 2. Przy wykonywaniu najkorzyst-
niejszego sposobu wediug wynalazku, plytg ze sto-
pu aluminium typu 5083 (o stamie odpuszczenia
oznaczonym literg F) w stanie walcowym umiesz-
cza sie w piecu 1 w maksymalnej temperaturze
wygrzewania nie przewyzszajacej 773°K. Szybkose
rozgrzewania wynosi na og6l, od temperatury po-
kojowej do temperatury wygrzewania, dwadzie$cia
trzy minuty na ecm grubo$ci piyty. Maksymalny
czas przebywania w podwyzszonej temperaturze
wynosi od zera «do odémiu godzin i na og6l nie be-
dzie przekraczal 1 godziny, przy czym na ogét da-
zy si¢ do stosowania czasu wygrzewania 1/2 godzi-
ny.

Po odpowiednim wygrzewaniu ptyte przenosi sig
do obszaru wyjSciowego 2, gdzie jest chwytana
przy uzyciu przenosnika przyssawkowego. Plyta
jest przeznaczona przy uzyciu przeno$nika na
wierzch matrycy 3. Stosuje sie dostateczng liczbe
przyssawek, by nie wytworzyly sie ostre lokalne
zalamania lub wygiecia w goracej ptycie.

Matryca 3 jest wyposazona w rolki 4 tak, ze
mozna jg wysungé pod stempel 5. Gdy piyta 6
i matryca 3 znajduja sie pod stemplem 5, stempel
opuszcza sie€ przy uzyciu podnoénika 7. Duza wa-
ga stempla powoduje, ze forsowanie zachodzi bez
widocznego zahamowania jego ruchu w d6t. Szyb-
ko§é opuszczania stempla 5 jest rzedu 2,5 do 5cm
na sekunde. Najkorzystniej jest gdy waga stempla
5 jest wystarczajaca do wywarcia na plyte $red-
niego ciSnienia wynoszacego 245 hP w chwili gdy
ptyta przylega do stempla i matrycy.

Temperatura plyty nie powinna byé anizsza od
700°K gdy stempel 5 jest opuszczany do poloze-
nia na matrycy 3. Plyta pozostaje pomiedzy stem-
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plem i matrycg dopéki jej temperatura nie osigg-
nie 478°K.

Na fig. 3, zilustrowano urzadzenie do ksztaito-
wania plyty wedlug wynalazku, przy czym wyko-
rzystuje sie pojedynczy stempel 8 i szereg matryc
9a, 9b, 9c. Piyta 10a na matrycy 9a jeszcze nie
jest uformowana; tak samo plyta 10b. W przeci-
wienstwie do nich, ptyta 16c zostala juz uformo-
wana i mozna ja teraz wyjaé do dalszej obréblki.

Na fig. 4 przedstawiono typowy ksztalt pilyty
sbosowanej do wytwarzania sekcji kulistych zbior-
nika skroplonego gazu.

Na fig. 5 zilustrowano inny przyklad urzadze-
nia do ksztatbowania ptyty, w ktérym palniki 11
w stemplu 12 sg skierowane na piyte 13 w celu
doprowadzenia plyty do pozadanej temperatury
formowania na. gorgco. Gdy plyta osigga pozada-
na temperature, stempel opuszcza si€ i zachodzi
formowanie. Plyta moze byé nagrzewana takze
cieplem promieniowania.

Na og6t, przy obrobce materialéw, ktoére nie sa

" podatne na utwardzanie za pomocg obrokki cie-

plnej, np. aluminium o typie stopu 5083, najko-
rzystniej jest, by wybraé parametry tak, aby zmniej-
szy¢ do minimum rekrystalizacje, w celu utrzyma-
nia wytrzymato§éci na najwyzszym mozliwym po-
ziomie. }

Przedmiot wynalazku objasniony jest takze za
pomccy nastepujacych przykladéw ksztaltowania
piyty.

Przykltad I Matryca miala ksztalt prostkat-
ny w przekroju poziomym i zawierala szkielet
konstrukcji z plyt stalowych o grubosci 1,9 cm.
Przyblizone rozmiary matrycy wynosity 510 cm
szerokosé, 1500 cm diugosé i 240 cm wysokosé. Go-
towa matryca wazyta 104 000 kg. Podluzne zebra
byly pcnacinane od goéry, do potowy wysckosci,
a plyty poprzeczne miaty szczeliny siegajece od
dolu do polowy wysokodci, Szczeliny podiuznych
zeber znajdowaly sie w odleglod§ci w przyblizeniu
150 om, a szczeliny ptyt poprzecanych znajdowa-
ty sie w odstepach w przyblizeniu réwnych 120.cm.
Po zlozeniu zespolu przez opuszczenie podiuznych
zeber na plyty poprzeczne, przy wiasciwym usta-
wieniu potozenia szczelin, by uzyskaé zespot klatki
o ksztatcie wypuklym, podluzne zebra tworzyly
razem z poprzecznymi ptytami komory o ksztalcie
prostokatnym w przekroju poprzecznym i rozmia-
rach w przyblizeniu réwnych 120X150 cm, W kaz-
dej z tych komér zamocowano droga spawania
ptyte denna na glebokosSci w przyblizeniu réwnej
30 cm w gigb komory. Zastosowanie tych pilyt
miato na celu unikniecie zZbgdnego zuzycia mate-
riatu ogniotrwatego. Dokladnie w $rodku matrycy
umieszczono kolek siegajacy w dét, do dna matry-
cy. Umozliwiatlo to obrotowe zamocowanie deski
réwnajacej, ktérej dolna powierzchmnia odpowia-
dala czeSci wielkiego kola odpowiadajgcego wew-
netrznej kuli o Srednicy 3000 cm, ktérej wycinki
w ksztalcie skérek obranej pomaranczy miaty byé
wytwarzane przy uzyciu wspomnianej maftrycy.
Deska réwnajgca byla ustawiona w takj sposéb,

e gérna powierzchmia warstwy o grubos$ci 30 em.

dajacego sie odlewaé materiatu ogniotrwalego sie-
gala na 5 om powyzej gornej powierzchni podiuz-
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nych zeber i plyt poprzecznych. Dajgcy sie odle-
waé materiat ogniotrwaly, np H-W ES Castable,
produkowany przez Harbison-Walker Refractories
Company z Pittsburgha, wlewano do poszczeg6l-
nych komér i uzywano deski réwnajacej do utwo-
rzenia gérnej powierzchni matrycy o zgdanym
promieniu kuli. Postepowanie przy wyréwnywa-
niu byto podobne do opisanego w amerykanskim
opisie patentowym nr 3030259 zatytulowanym
,Sposdb wytwarzamia precyzyjnych wyrobow z
mas plastycznych”, za wyjatkiem tego, ze dolny
koniec deski ré6wnajacej jest podtrzymywany w
tym przypadku przez piyly prowadzgce deske
réwnajgca wyciete do odpowiedniego ksztaltu
i przymocowane tak, ze wystaja ponad podiuzne
zebra i plyty poprzeczne na zewnetrznym obwo-
dzie matrycy; oraz tego, ze kolek z mechanizmem
obrotowym jest przymocowany do zespotu krato-
whnicy, a. nie do podtoza. Ogniotrwale uchwyty
przymocowane do stalowej ramy miaty za zadania
zamocowanie materiatu ognictrwatego do ramy.
Uchwyty te wykonywano w postaci niewielkich
wzmocnien z drutu, ktére wigzaty material ognio-
trwaly z konstrukcjg. W materiale ogniotrwatym
umieszczono rury chlodzgce, w celu umozliwienia
przyspieszenia odprowadzania ciepta z matrycy,
badZz w czasie formowania, badZ po zakonczeniu
jednego procesu formowania i przed rozpeczeciem
nastepnego.

Material ogniotrwaty H-W ES Castable jest zto-
zony z glinianu wapniowego i gliny ogniotrwatej
i zawiera w procentach wagowych 39% krzemion-
ki, 40% glinu, 13% wapnia, 5% tlenku zelaza
(FeyO;3) oraz 1% tytanu. H{W ES Castable ozna-
czony jest wedtug klasyfikacji ASTM jako C
401-68 klasa A i B. Ma on maksymalng tempera-
ture pracy 1588°K. Do uzyskania 1 m? odlanego
materialu potrzeba 1920 kg ognioirwaltego materia-
lu w stanie suchym, za$ dla doprowadzenia su-
chego materiatu ogniotrwatego do stanu nadajace-
go sie do wodlewania potrzeba wokolo 8,51: wody na
100 kg suchego materiatlu ognioctrwatego. Gesbosé
tego materialtu po wysuszeniu w temperaturze
385°K wynosi 1,8 g/cm®. Jego umowna wytrzyma-
bos§¢ na zerwanie, po wysuszeniu w temperaturze
385°K wynosi 65 do 85 kG/cm?; po cgrzaniu do
810°K, 36 do 50 kG/cm?®; po wogrzaniu do 1088°K,
36 do 50 kG/cm?, po ogrzaniu do 1533°K, 29 do
50 kG/cm2 Jego wytrzymalto$§¢é na Kkruszenie w
stanie zimnym, po wysuszeniu w temperaturze
385°K wynosi 1,8 g/cm? Jego umowna wytrzyma-
810°K, 250 do 360 kG/cm?; po wgrzaniu Jdo 1088°K,
225 do 325 kG/em? oraz po ogrzaniu dio 1533°K,
180 do 235 kG/cm?2. Jego zmiany wymiaréw linio-
wych po wysuszeniu w 385°K s3 procentowe nie-
zauwazalne; po ogrzaniu do 810°K, od 0 do —0,2;
po ogrzaniu do 1088°K, 0 do —0,3; oraz po ogrza-
niu do 1533°K, 40,1, do —1,0.

Jesli chodzi o stempel to mial on na ogél takg
samg konstrukcje oraz ogblng diugosé i szerokos¢,
jak matryca. Jego catkowita wysoko§é wynosita
vkoto 300 om, a waga w stanie gotowym wynosita
119000 kg. Do wykonania dolnej powierzchni stem-
pla jako forme uzyto matryce. Powierzchnie ma-
trycy pokrywa sie arkuszem gumy o grubcéei za-
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sadniczo -takiej samej ‘jak- plyt, ktére bedg formo-
wane -pomiedzy matryca a stemplem. Stempel
umieszcza sie na arkuszu gumy i wlewa sig. ma-
terial ogniotrwaly do komoér od goéry. Arkusz gu-
my tworzy wowcezas dolng lub dopasowang powie-
rzchnie stempla. Tak samo jak poprzednio mate-
rial ogniotrwaly jest zamocowany do stalowej ra-
my przy uZyciu cgniotrwatych zaczepéw. W mate-
riale ogniotrwalym réwniez znajduja sie rury
chtodzace, w celu zwigkszenia mozliwosci odpro-
wadzania ciepla. -

Przykiadowe ' postepowanie - wedlug sposobu Jest
nastepujace:
Stop aluminiowy typu 5083 o nastepuja;cym skia-
dzie prcocentowym liczenym wagowo: 0,09 krzemu,
0,22 -zelaza, 0,06 miedzi, 0,72 manganu, 4,80 magne-
zu, 0,09 chromu,. 0,05 cynku, 0,04 tytanu, reszta
aluminium, poddano wstepnemu wygrzewaniu w
ciggu co majmniej 4 -godzin w temperaturze --od
728°K do T66°K. Wlewek nastepnie poddano wal-
cowanit na goraco w temperaturze T30°K beda-
cej temperaturg wyjSciowg przed walcowaniem, na

plyte o grubosci 36,40%1,27 mm, szerokosci 4,850 mm

i diugosci 10,060 mm. Plyte te pocieto, by uzys-
ka¢ ksztatt pokazany na fig. 4, przy ezym waski
koniec mial 2310 mm, szeroki koniec — 4318 mm
a diugos$é wynosita 8635 mm. Uksztattowang plyte
o stopniu . odpuszczenia F, odpowiadajaca ASME
SB-209 ,Specyfikacji dla. ptyt ze stopéw aluminio-
wych”, jesli nie .zostanie podane inaczej ponizej,
umieszczano nastgpnie w piecu o temperaturze
766°K. Nagrzewanie plyty do temperatury pieca za-
jeto 1 godzine i 15 minut. Po pietnastu minutach
wygrzewania w tej temperaturze ptyte wyjeto do
formowania. Ogrzang plyte umieszczono na ma-
trycy 4, zanim tenrperatura ptyty obnizyta sie do
699°K, opuszczono stempel do zetkniecia z piyta.
Pomiedzy wyjeciem plyty z pieca i zetknieciem sig
z nig stempla po raz pierwszy uptyneto dwie mi-
nuty, w czasie ktérych temperatura pityty spadla
o 310°K. Dalsze qpuszczanie stempla nadato ply-
cie wygiecie ré6wne krzywiznie matrycy i stempla
tj. o promjgniu 1500 cm. Piyte nastepnie pozosta-
wiono pomigdzy matrycami dopéki temperatura
nie obnizyta sie do 478°K, to znaczy w tym przy-
padku w czasie okoto 1 godziny i 30 minut,’ po
czym podniesiono jg na stojak i pozwolono, by
ochtodzila sie w powietrzu. Przez rury chlodzgce
nie przepuszczano - chtodziwa w tym przypadku.
Przy uzyciu standardowych prébek ASTM E8 na
rozcigganie o $rednicy 12,7 mm i dtugosci pomia-
rowej wynoszacej 108 mm, uformowana plyta wy-
kazala, w kierunku poprzecznym (w odniesieniu do
orientacji plyty w czasie walcowania na gorgco),
wytrzymalo§¢ na rozcigganie 33 kG/mm?2, granice
plastycznosci- 16 ‘kG/mm? oraz wydtuzenie 21%. W
Lierunku podtugznym (znéw wzgledem orientacji
piyty w czasie walcowania ma goraco) piyta wy-
kazywala wytrzymato§é na rozcigganie 32,5 kG/
/mm? granice plasty\cznoécu 16 kG/mm2 oraz wy-
diuzenie - 21%.

Przyktad LI. Wszy-s’akm parametry byty ta-
kie same jak w-:przykladzie I, za wyjatkiem na-
stepujacych. Grubosé ptyty wymosila 37,13 + 427 mm,
Przed- umieszczeniem na matrycy plyte w tym
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przykladzie nagrzewano w ciagu jednej godziny
i czterdziestu pieciu minut do temp. 766°K i pod-
dano wygrzewaniu w temp. 760°K. Czas ‘przenie-
sienia z pieca do rozpoczeeia formowania wynosit
dwie minuty, w ‘ciggu Ktérych:temperatura’ spad-
la o 313°K. -Czas ochlodzenialdo 478°K wynosil 55
minut. Plyta -miala wkierunku dtugosci nastepuija-
ce wlasciwasci: wytrzymalo$é na rozciagganie 32,5 kG
/mm?2, granica plastyczno$ei 15,5 kG/mm?oraz wy-
dluzenie 28%, podczas -gdy'w kierunku podiuznym
wytrzymatoéé na rozcigganie wynosila ‘33 ‘kG/mm?,
granica plastycznosci 15,6 kG/mm?, a wydtuzenie 23%.

Przyktad  III. Parametry byly takie jak w
przykladzie I, za wyjatkiem -nastepujacych. Gru-
bo$é plyty wynosita 36,6011,27 mm. Uzyty stop alu-
minium 5083 mial sklad w procentach wagowych,
krzemu 0010%, zelaza 0,13%, miedzi 0,07%, manga-
nu 0,84%, magnezu 4,90%, chromu 0/10%, cynku
0,03%, tytanu 0,02%, reszta aluminium. Nagrzewa=
nie plyty przed formowaniem pomiedzy matryeami
zajeto jedna godzine i czterdziesci minut do osiag-
niecia temperatury 766°K i pltyta pozostawala w
tej temperaturze w ciggu trzydziestu minut. Czas
przenoszenia wynosil 2 minuty i towarzyszylo mu
ochtodzenie 303°K. Czas ochlodzenia «do 478°K:
wynosil jedng godzine i 18 minut. Uformowana

" plyta wykazywala w kierunku [poprzecznym wy-

trzymato§é na rozcigganie 32 kG/mm?2, granice
plastycznosci 15,5 kG/mm? i wydluzenie 22%. Dla
kierunku podiuznego wytrzymato$é na rozcigganie
wynosila 32 kG/mms?, - granica plastycznodci 15,5
kG/mm?, a wydiuzenie 23%.

Przyktad IV. Parametry byly takie jak w
przykladzie I, za wyjatkiem nastepujacych. Gru--
bos¢ plyty wynosita 86,6011,27 mm. Zastosowano
stop aluminium typu 5083 o skiadzie wyraz‘onym'
w procentach wagowych, krzemu 0,11%, zelaza
0,16%, miedzi 0,06%, - manganu 083%, magnezu
477%, chromu 010%, cynku 0,05%, tytanu
0,02%, reszta aluminium. Nagrzewanie tej plyty
do temperatury 766°K zajeto dwie godziny i w
tej temperaturze wygrzewano ptyte w ciggu pieé-
dziesieciu pieciu minut. Czas przenoszenia wyno-
sit dwie minuty, a w tym czasie nastapito ochto-
dzenie plyty o 310°K. Czas ochtodzenia do 478°K
wynosit 48 minut. Wiasciwosci plyty w kierunku
poprzecznym byly nastepujgce: wytrzymato$é na
rozciggamie 32,5 kG/mmé®, granica plastyczhosci
15,5 kG/mm? oraz wydluzenie 22%. W kierunku
podiuznym wytrzymalo§é na rozcigganie wynosila’
32 kG/mmé®, granica p1a~s1:yczn»oécr 15,5 kG/mm?
i wydtuzenie 23%. a

Przykiad V. Przy uzyciu matrycy i stem-’
pla opisanych w przykladzie I, plyte ewezajgcy’
swa grubos¢ w kierurlku walcowania, to znaczy w
kierunku podtuznym z 762 mm do 38]1 mm na
odlegto$é 2286 mm (mierzonej w kierunku podiuz-
nym) a majaca stala grubosé 38,1 mm na pozosta-
lej czesci diugodci, uformowano na ksztalt kuliste-
go wycinka, przy czym mnie wystapilo wybrzusze-
nie gotowego wyrobu. Dlugo$é plyty wynosila
8890 mm, a jej szeroko§é 4,927 mm. Poczatkowo
zetkniecie stempla z ptyty nastgpito w temperatu-
rze pomiedzy 699 i 715°K. Temperatura pieca do’
wste€pnego rozgrzewania przed formowaniem wymo-"
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sita 771°K, Stempel mial dostateczng swobode ru-
chu wahliwego, by przyja¢ na jednym koncu ply-
te o gruboéci przy brzegu réwnej 76,2 mm. Gru-
boéé plyty pozostala w procesie formowania zasadni-
czo nie zmieniona, obrébka po prostu nadala ply-
cie krzywiizne wewnetrzng o promieniu kuli odpo-
wiadajgcym krzywiZnie matrycy we wszystkich
miejscach, za wyjatkiem sgsiedztwa przejScia po-
migdzy zwezajaca sig czeScig plyty i czebcia o je-
dnostajnej grubosci.

Zastrzezemia patentowe

1. Spos6h ‘ksztaltowania na gorgco plyty meta-
lowej, obejmujgcy umieszczanie wogrzanej piyty
metalowej pomiedzy matrycami a stemplem, pra-
sowanie plyty pomigdzy matryca i stemplem oraz
wyjmowanie uksztaltowanej piyty metalowej,
znamienny tym, ze plyte metalowa nagrzewa sie
poczatkowo do temperatury nizszej od temiperatu-
ry, w Kktoérej nastepuje topnienie ziaren ma ich
granicach, a nastepnie umieszcza sie¢ na matrycy,
ktorej temperatura jest nizsza mniz temperatura
plyty, a temperature stempla utrzymuje sie po-
nizej temperatury plyty, przy czym temperatura
plyty, gdy styka si¢ z mig stempel po raz pierw-
szy w czasie prasowania, jest co najmniej dosta-
tecznie wysoka, by utrzymaé spreiynowanie po-
nizej 3,17 mm na dlugodci 750 mm, jesli plyte
pozostawi si¢ po uformowaniu by .ochlodzita sie
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naturalnie pomiedzy matrycami do temperatury
325°K, nastepnie stempel dociska si¢ do matrycy
z dostatecznym ciSnieniem, wytwarzanym przez
wage stempla do przyjecia przez plyte ksztatiu
matrycy, przy czym waga stempla stykajacego sie
z piyta, po |przyjeciu przez nig ksztattu matrycy,
wytwarza ci$nienie do 6865 hiPa, a plyte utrzymu-
je si¢ pomiedzy matryca a stemplem dopdkj prze-
bieg temperatury w czasie po opuszczeniu stem-
pla nie bedzie taki, ze po otwarciu matrycy na-
stapi sprezynowanie ponizej 3,17 mm na diugosci
750 mm.

2. Spos6b wedlug zastrz. 1, zmamienny tym, ze
temperature plyty w chwili gdy stempel styka sie
z nig po raz pierwszy w fazie opuszczania utrzy-
muje si¢ na wysokoéci 699°K, a ptyte pozostawia
si¢ pomiedzy matryca a stemplem dopéki tempe-
ratura plyty nie osiggnie 478°K.

3. Spos6b wedlug zastrz. 2, zmamienny tym, ze
ptycie metalowej, podczas ksztaltowania miedzy
matrycg a stemplem nadaje sie -ksztait wycinka
powierzchni kulistej.

4. Sposdb wediug zastrz. 1 albo 2 albo 3, zna-
mienny tym, ze stosuje si¢ plyte o grubosci co
najmniej 2,54 mm.

5. SposOb formowamia metalu wedlug zastrz. 1,
znamienny tym, ze stosuje si€ matryce i stempel
wykonane z materiatu ogniotrwatego.
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