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Wytwarzanie wielkoskalowych tasm metalowych za pomoca
odksztatcen plastycznych opartych na obrébce skrawaniem

W produkgji folii metalowych i ptaskich drutéw (tasm) o whasciwosciach i jakosci odpowiednich do zastosowan zwigza-
nych z energia elektryczna i energia odnawialna stosuje sie deformacje plastyczne oparte na obrébce skrawaniem. W prze-
ciwienstwie do konwencjonalnego walcowania wieloetapowego, tasma jest produkowana w jednym kroku i przy znacznie

mniejszym zuzyciu energii.

Ciggta taSma o grubosci h, jest
wytwarzana z predkoscig v, w pro-
cesie skrawania swobodnego (SS)
jako widr o grubosci wiekszej od
grubos$ci warstwy skrawanej h,
przez intensywne $cinanie tej war-
stwy ograniczone do waskiej strefy
$cinania AB (rys. 1). Grubo$¢ wiora
nie jest ustalona a priori, ale jest wy-
nikiem procesu odksztatcania, ktd-
rego intensywno$¢ mozna opisac
wspotczynnikiem speczenia widra
A=h./h, Tworzenie widéra mozna
przeksztatci¢ w proces formowania
paskéw - hybrydowe skrawanie-
-wyttaczanie (HSW), o grubosci h,
ustalonej a priori za pomocg ma-
trycy ograniczajgcej umieszczonej
naprzeciwko narzedzia gtéwnego
(skrawajgcego), przy czym grubos$¢
ta moze by¢ mniejsza nawet niz
grubos$¢ warstwy skrawanej h,,.

Na rys. 2a przedstawiono zwoj
ptaskiego drutu o grubosci 0,2 mm
wytworzony metoda HSW narze-
dziem ze stali szybkotngcej o pro-
mieniu krawedzi ~0,005 mm i kacie
natarciay=20°przy h, = 0,125 mm,
v.=6m/s, A=2,5. Gérna granica
mozliwej do uzyskania grubosci
ptaskiego drutu wynika z grubo-

Rys. 2. Ptaski drut i folia otrzymane przez HSW z materiatu Al 1100 (a) i SS z materiatu

Al6061-T6 (b); odksztatcalnos¢ tasmy Al 1100 w tescie zginania 0T (c)

$ci otrzymywanej przy skrawaniu
swobodnym: A~5,5. Parametry
h.i A umozliwiaja niezalezna kon-
trole odksztatcenia i grubosci dru-
tu, co jest unikalng cechg HSW,
niedostepng w walcowaniu. Obie
powierzchnie tasmy sa gladkie,
btyszczace, pozbawione wyciggniec
materiatu. Srednia chropowatos¢
Ra na powierzchniach drutu wy-
nosi 0,25 mm od strony narzedzia
skrawajgcego i 0,34 mm od strony
matrycy ograniczajgcej. Wartosci te
wynikaja z gtadko$ci powierzchni
narzedzia i matrycy.

Badania przeprowadzone na roz-
nych materiatach wykazaty, ze kon-
trolujgc odksztatcenie pod duzym

Rys. 1. Proces ptaskich deformacji plastycznych opartych skrawaniu swobodnym

obcigzeniem, uzyskuje sie szerokie
tasmy z mikrostrukturami ultra-
drobnoziarnistymi i zwiekszong
wytrzymatoscig oraz prostymi tek-
sturami $cinania korzystnymi dla
odksztatcalnos$ci. Energia wtasci-
wa potrzebna do wyprodukowania
tasmy metalowej w procesie HSW
jest mniejsza niz 1/3 energii po-
trzebnej do walcowania. Podczas
gdy mozliwosci produkcyjne HSW
nie sg jeszcze w peni rozwiniete,
oferuje ono istotne korzysci w po-
réwnaniu  z konwencjonalnym
procesem, zwlaszcza w przypad-
ku specjalistycznych zastosowan
elektrycznych. Wyzwania, ktérymi
nalezy sie zaja¢, to zuzycie narze-
dzi (ze wzgledu na koszty), kon-
figuracja procesu oraz jego ogra-
niczenia pod wzgledem rozmiaru
tasmy i szybkos$ci produkcji.

Opracowat:
prof. dr hab. inz. Krzysztof Jemielniak

LITERATURA

James B. Mann, Debapriya P. Mohanty,
Andrew B. Kustas, et al. “Large-scale
metal strip for power storage and ener-
gy conversion applications by machi-
ning-based deformation processing”.
CIRP Annals - Manufacturing Technolo-
gy. 72 (2023): 45-48, https://doi.org/
10.1016/j.cirp.2023.04.084. [



