AKADEMIA GORNICZO-HUTNICZA
IM. STANISLAWA STASZICA W KRAKOWIE

Wydziat Metali Niezelaznych

Katedra Przerdbki Plastycznej i Metaloznawstwa Metali Niezelaznych

mgr inz. Tomasz Latos Krakéw, 23 maj 2016 r.
1V rok studiow doktoranckich

STRESZCZENIE ROZPRAWY DOKTORSKIE]J

»ANALIZA STANU NAPREZENIA [ ODKSZTALCENIA W PROCESIE
KSZTALTOWANIA ULTRACIENKOSCIENNYCH WYROBOW POWLOKOWYCH
ZE STOPU ALUMINIUM TYPU AlMn1MglCu”

Wielooperacyjne procesy ksztattowania cylindrycznych wyrobéw powlokowych
realizowane sg gtéwnie wedtug technologii sktadajacej si¢ z procesu wyttaczania oraz
kolejnych operacji przettaczania z formowaniem dna. Jednak w przypadku, gdy
w procesie przettaczania podczas redukcji Srednicy wyrobu i wzrostu wysokosci nie jest
mozliwe uzyskanie wymaganej wysokos$ci, dodatkowa operacja jest proces wyciggania.
W takiej sytuacji technologia ksztaltowania sktada sie z procesu wytlaczania,
przetlaczania oraz operacji wyciggania.

W pracy analizowano technologi¢ skltadajaca si¢ z procesu wytlaczania,
przettaczania, formowania dna i trzech operacji wyciggania. Jest to technologia
stosowana obecnie w procesie wytwarzania puszek napojowych. W procesie wytlaczania
wyrobow cylindrycznych obszar dna wytloczki pozostaje nieodksztatcony, badz
odksztalcenie w tym obszarze jest niewielkie. W kolejnej operacji jaka jest
przettaczanie, ktoérego istota jest zmniejszenie S$rednicy 1 zwigkszenie wysokosci
wyttoczki, czoto stempla ksztattuje nieumocniony obszar dna wyttoczki. Zwigkszenie
wytrzymatosci dna wyttoczki mozliwe jest poprzez wstepne odksztalcenie dna
poprzedzajace proces wyttaczania. Jednak wstepne formowanie stanowi ograniczenie
dla proceséw wielooperacyjnego ksztattowania wyrobdw cylindrycznych, szczegdlnie
dla wyrobéw ksztattowanych z ultracienkich blach aluminiowych.

Praca dotyczy modyfikacji istniejacych sposobow ksztaltowania wyrobow
powtokowych w procesie kontrolowanego pocienienia 1 umocnienia kluczowych
obszaréw wyttoczki. Przeprowadzono analize¢ numeryczng tradycyjnego procesu oraz
modelowanie nowej koncepcji polegajacej na odksztatceniu i umocnieniu cz¢sci dennej
wyttoczki.  Na  podstawie obliczen  zaprojektowano  zestaw  narzedziowy
i przeprowadzono laboratoryjne proby wyttaczania wedtug nowego rozwiazania. Dzieki
wprowadzeniu wyttaczania wstgpnego oraz zmianie stanu naprezenia i odksztalcenia
mozliwe bedzie uzyskanie wyrobu o mniejszej masie bez utraty wytrzymatosci jego
konstrukcji. Nalezy uwzgledni¢ fakt, ze analizowany w pracy materiat jest ultracienki
czyli jego grubosc¢ poczatkowa nie przekracza 250 um, co nastrgcza wielu probleméw,
ktére nie wystepujg dla materiatéw o wigkszej grubosci. Dodatkowo, badany materiat
jest juz bardzo umocniony przez proces walcowania, co rowniez utrudnia kolejne
dziatania zwigzane z jego odksztatceniem. Ponadto wiele uwagi poswigcono na analizy
numeryczne procesOw wielooperacyjengo ttoczenia z wycigganiem S$cianki bocznej,
pozwalajgce na wstepna optymalizacje geometrii narzedzi 1 sposobu ksztattowania.
Opracowane rozwigzanie wstgpnego wyttaczania z kontrolowanym odksztalceniem
i umocnieniem w obszarze dna wyttoczki pozwoli nie tylko na zmniejszenie wagi
wyrobu, ale przede wszystkim ograniczy zapotrzebowanie materialowe w procesie
produkcyjnym.



