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1. Spos6b wyciskania wyrob6w, zwlaszcza
@ metalowych w polaczonych procesach wyciskania
wspoibieznego lub przeciwbieznego i wymuszenia
dodatkowego odksztalcenia plastycznego, poprzez
Okresowo zmienne skrecanie matrycy Iub jej ele-
mentu skladowego wzglgdem wyrobu umieszczone-
g0 w recypiencie albo poprzez okresowo zmienne
skrecanie wyrobu usytuowanego w recypiencie
wzgledem matrycy, znamienny tym, ze dodatkowe
odksztalcenie plastyczne wymusza sie w strefie
Scinania wyciskanego wyrobu, poprzez okresowo
zmienne skrecanie wraz z matrycy czesci wyciska-
nego wyrobu, ktéra przylega do matrycy lub jci
elementu sktadowego wskutek nieréwnosci uprze-
dnio wykonanych na jej powierzchni stykajgcej sie
zwyrobem, wzglgdem pozostale] czgsci wyrobu usy-
tuowanej w recypiencie, albo poprzez okresowo
zmienne skrecanie czeSci wyciskanego wyrobu usy-
tuowanego w recypiencie wzgledem czesci wyrobu,
przylegajacej do matrycy lub jej elementu sklado-
wego, wskutek nier6wnosci uprzednio wykonanych
na jej powierzchni stykajacej si¢ z wyrobem od
strony recypienta.
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Sposéb wyciskania wyrobéw, zwlaszcza metalowych

Zastrzezenia patentowe

1. Sposdb wyciskania wyrobéw, zwlaszcza metalowych w potaczonych procesach
wyciskania wspotbieznego lub przeciwbieznego i wymuszenia dodatkowego odksztalcenia
plastycznego, poprzez okresowo zmienne skrecanie matrycy lub jej elementu sktadowego
wzgledem wyrobu umieszczonego w recypiencie albo poprzez okresowo zmienne skrecanie
wyrobu usytuowanego w recypiencie wzglgdem matrycy, znamienny tym, ze dodatkowe
odksztalcenie plastyczne wymusza si¢ w strefie §cinania wyciskanego wyrobu, poprzez
okresowo zmienne skrecanie wraz z matryca czg$ci wyciskanego wyrobu, ktéra przylega do
matrycy lub jej elementu sktadowego wskutek nieréwnosci uprzednio wykonanych na jej
powierzchni stykajacej sig z wyrobem, wzgledem pozostalej czesci wyrobu usytuowanej w
recypiencie, albo poprzez okresowo zmienne skrecanie czgsci wyciskanego wyrobu usytuo-
wanego w recypiencie wzgledem czgSci wyrobu, przylegajacej do matrycy lub jej elementu
sktadowego, wskutek nieréwnosci uprzednio wykonanych na jej powierzchni stykajace; sie
z wyrobem od strony recypienta.

2. Spos6b wyciskania wyrobéw, zwlaszcza metalowych w potaczonych procesach
wyciskania wspoibieznego lub przeciwbieznego i wymuszenia dodatkowego odksztatcenia
plastycznego, poprzez okresowo zmienne przesuwanie matrycy lub jej elementu sktadowe-
go w kierunku odmiennym od kierunku wyciskania, wzgledem wyrobu umieszczonego w
recypiencie albo poprzez okresowo zmienne przesuwanie wyrobu usytuowanego w recy-
piencie wzglgdem matrycy lub jej elementu, w kierunku odmiennym od kierunku wyciska-
nia, znamienny tym, ze dodatkowe odksztalcenie plastyczne wymusza si¢ w strefie §cinania
wyciskanego wyrobu, poprzez okresowo zmienne przesuwanie wraz z matryca przylegajacej
do niej czesci wyciskanego wyrobu, wskutek nieréwnosci uprzednio wykonanych na powie-
rzchni matrycy lub jej elementu sktadowego stykajacej sig z wyrobem, wzgledem pozostalej
czgSci wyrobu usytuowanej w recypiencie, albo poprzez okresowo zmienne przesuwanie
czgSci wyciskanego wyrobu usytuowanego w recypiencie wzgledem czgéci wyrobu, ktéra
przylega do nieréwnosci uprzednio wykonanych na powierzchni matrycy lub jej elementu
sktadowego, stykajgcej si¢ z wyrobem od strony recypienta.

* * *

Przedmiotem wynalazku jest spos6b wyciskania wyrob6w, zwlaszcza metalowych,
znajdujacy zastosowanie podczas wyciskania metali i stopéw metali z duzg redukcja
przekroju.

Powszechnie znany jest wsp&ibiezny sposéb wyciskania wyrobéw metalowych, pole-
gajacy na posuwistym przepychaniu wlewka przez nieruchomga matryce w celu redukcji jego
przekroju, a takze przeciwbiezny sposGb wyciskania, w ktérym wlewek pozostaje nierucho-
my, natomiast proces wyciskania dokonuje si¢ poprzez posuwisty ruch matrycy do wlewka.
Sposoby te wymagaja znacznego zuzycia energii.

Znany jest z polskiego zgloszenia patentowego nr P-295 057 spos6b wyciskania
materiatéw, w ktorym podczas wyciskania dokonuje si¢ skrecania materialu wsadowego
wzgledem matrycy, lub matrycy wzglednie jej czesci w stosunku do materiatu wsadowego.
Kierunek skrgcania lezy korzystnie w ptaszczyznie prostopadtej do kierunku wyciskania.
W opisanym sposobie uzyskuje sig obnizenie sity wyciskania, poprzez wytworzenie w strefie
odksztatcenia warunkéw wymuszonej zmiany drogi odksztalcenia. Jednakze w sposobie
tym, skrgcanie materiatu wsadowego, uzyskane przez cykliczne obracanie matrycy lub jej
czgsci wzglgdem materiatu wsadowego, umieszczonego w nieruchomym recypiencie, lub
uzyskane przez cykliczne obracanie recypienta z materiatem wsadowym wzgledem nieob-
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rotowej matrycy, powoduje ich wzajemne §lizganie po powierzchni styku matrycy z wyciska-
nym wyrobem. Sprawia to, ze podczas wyciskania wyrobu, strefa wymuszonego odksztatce-
nia zlokalizowana jest w wyciskanym wyrobie bezposrednio przy powierzchni styku z
matrycg i w pewnym oddaleniu od strefy §cinania, wystepujacej w naturalny sposéb w
procesie wyciskania. Nieoczekiwanie okazalo sig, ze mozna przeniesé strefe Wymuszonego
odksztatcenia do strefy naturalnego $cinania i uniknaé niedogodnosci wystepujacych pod-
czas wyciskania potaczonego ze skrecaniem. W tym celu opracowano nowy sposib, w
ktorym zwigzano cz¢$¢ materiatu poddanego wyciskaniu z narzedziem, za pomoca ktdrego
realizuje sig proces wyciskania z réwnoczesnym skrecaniem.

Istota sposobu wyciskania wyrobéw wedtug wynalazku w potaczonych procesach
wyciskania wspotbieznego lub przeciwbieznego i wymuszenia dodatkowego odksztatcenia
plastycznego, poprzez okresowo zmienne skrecanie matrycy lub jej elementu sktadowego
wzgledem wyrobu umieszczonego w recypiencie albo poprzez okresowo zmienne skrecanie
wyrobu usytuowanego w recypiencie wzgledem matrycy, polega na tym, ze dodatkowe
odksztatcenie plastyczne wymusza sig w strefie Scinania wyciskanego wyrobu. Uzyskuje sie
to dwoma sposobami: albo poprzez okresowo zmienne skrecanie wraz z matryca czesci
wyciskanego wyrobu, ktéra przylega do matrycy lub jej elementu sktadowego wskutek
nieréwnosci uprzednio wykonanych na powierzchni matrycy lub jej elementu sktadowego
stykajacej si¢ z wyrobem, wzgledem pozostatej czgsci wyrobu usytuowanej w recypiencie,
albo poprzez okresowo zmienne skrecanie czesci wyciskanego wyrobu usytuowane-
go w recypiencie wzglgdem czgSci wyrobu, ktéra przylega do matrycy Iub jej elementu
sktadowego wskutek nieréwnosci uprzednio wykonanych na powierzchni matrycy lub
jej elementu sktadowego stykajacej sig¢ z wyrobem od strony recypienta.

W innej wersji wykonania wynalazku dodatkowe odksztatcenie plastyczne wymusza
si¢ w strefie §cinania wyciskanego wyrobu, poprzez okresowo zmienne przesuwanie
wraz z matryca czgsci wyciskanego wyrobu, ktéra do niej przylega wskutek nieréwnosci
wykonanych uprzednio na powierzchni matrycy lub jej elementu sktadowego stykajace;j si¢
z wyrobem, w kierunku odmiennym od kierunku wyciskania, wzglgdem pozostatej czesci
wyrobu usytuowanej w recypiencie, albo poprzez okresowo zmienne przesuwanie czesci
wyciskanego wyrobu usytuowanego w recypiencie wzgledem czesci wyrobu, ktéra przylega
do matrycy lub jej elementu sktadowego wskutek nieréwnosci uprzednio wykonanych na
powierzchni matrycy lub jej elementu skladowego stykajacej sie z wyrobem od strony
recypienta, w kierunku odmiennym od kierunku wyciskania.

W przedstawionym sposobie wyciskania, dodatkowe odksztalcenie plastyczne wymu-
szane w strefie Scinania wyciskanego wyrobu, uzyskane poprzez okresowo zmienne skreca-
nie badz przesuwanie matrycy lub jej elementu sktadowego wraz z czgécig wyrobu do niej
przylegajacego, wzgledem pozostatej czgSci wyrobu znajdujacej si¢ w recypiencie, albo
poprzez okresowo zmienne skrgcanie lub przesuwanie wyrobu usytuowanego w recypien-
cie, wzglgdem pozostatej czgSci wyrobu, przylegajgcej do matrycy od strony recypienta,
stwarza mozliwo$¢ intensyfikacji procesu wyciskania. Pozwala to oprécz uzyskiwania duzych
odksztalcen, réwniez na obnizenie temperatury procesu oraz wykorzystanie stabszych
urzgdzen ksztattujgcych.

Aby zapewni¢ Sciste przyleganie wydzielonej czesci wyrobu do narzgdzia w postaci
matrycy lub jej elementu skladowego, narzedzie to, musi byé zaopatrzone na swojej
powierzchni stykajacej sig z wyrobem, w wykonane uprzednio nieréwnosci lub bruzdy
za pomocg ktorych, nastgpuje zwigzanie cz¢$ci wyrobu z tym narzg¢dziem. Tak przygo-
towang wczesniej powierzchnig narzgdzia okre§lono mianem rozwinigtej powierzchni
kontaktowej z wyciskanym wyrobem.

W przedstawionym sposobie wyciskania czgstotliwo$¢ i amplituda okresowo zmien-
nego skrgeania lub przesuwania, zalezg od wielkosci redukeji przekroju podcezas wyciskania,
-predkosci i temperatury wyciskania, a takze od rodzaju wyciskanego materiatu.

Spos6b wedtug wynalazku jest objasniony na przyktadzie realizacji w oparciu o
rysunek, na ktorym fig. 1 przedstawia proces wyciskania wsp6tbieznego przy zastosowaniu
obrotowej matrycy, fig. 2 - ten sam proces przy zastosowaniu obrotowego recypienta,
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fig. 3 - proces wyciskania wspétbieznego z zastosowaniem matrycy przesuwanej w kierunku
prostopadiym do kierunku wyciskania, fig. 4 - proces wyciskania wspotbieznego przy
zastosowaniu recypienta przesuwanego w kierunku prostopadlym do kierunku wyciskania,
fig. 5 - proces wyciskania przeciwbieznego przy zastosowaniu obrotowej matrycy, fig. 6 - ten
sam proces przy zastosowaniu obrotowego recypienta, fig. 7 - proces wyciskania przeciw-
bieznego z zastosowaniem matrycy, ktdrej cze$é jest przesuwana w kierunku prostopadiym
do kierunku wyciskania, fig. 7a - szczeg6t "S" z fig. 7, fig. 8 - ten sam proces z zastosowaniem
przesuwanego recypienta, fig. 8a - szczeg6t "S" z fig. 8, a fig. 9 przedstawia exrolling
wykorzystujgcy proces wyciskania.

W przykiadzie realizacji wynalazku, przedstawionym na fig. 1, wyrGb wyciskany 4
umieszczony w recypiencie 2, poddany jest dziataniu stempla 3, wykonujacemu ruch posu-
wisty. Matryce wraz z czgScig wyrobu do niej przylegajacego od strony recypienta 2 wpro-
wadza si¢ w ruch cykliczno obrotowy, a wyréb przepycha sie przez otwor w matrycy 1
naciskiem stempla 3. Matryca 1 ma rozwinigta powierzchnig czolows od strony recypienta 2,
w postaci bruzd lub innych nieréwnosci powierzchni, co powoduje §ciste przyleganie do niej
czgSci wyciskanego wyrobu 4. W strefie $cinania wyciskanego wyrobu Wymuszone zostaje
dodatkowe odksztalcenie plastyczne poprzez cykliczne skrecanie wyrobu 4.

Dla przypadku zilustrowanego na fig. 2 w ruch cykliczno obrotowy wprowadzany
jest recypient 2 wraz z wyrobem w nim umieszczonym. Matryca 1 wraz z czescia wyrobu
do niej przylegajacego jest unieruchomiona. W rezultacie w strefie §cinania wyciska-
nego wyrobu 4 wywolane zostaje dodatkowe odksztalcenie plastyczne.

W przeciwbieznym sposobie wyciskania, zilustrowanym na fig. 5i 6 posuwisty ruch
stempla 3, jest zastapiony przez posuwisty ruch matrycy 1 wypychajacej wyciskany
wyr6b 4 przez jej otwor, przy czym na fig. 5 w ruch cykliczno obrotowy wprawiana jest
matryca 1, a na fig. 6 w ruch cykliczno obrotowy wprowadzany jest recypient 2.

W innym przyktadzie realizacji sposobu wedtug wynalazku dla wyciskania wspot-
bieznego przedstawionego na fig. 3, wyréb wyciskany 4 umieszczony jest w recypiencie 2 i
poddany dzialaniu stempla 3. Podczas przepychania przez otwér w matrycy 1, ktéra
charakteryzuje sig rozwini¢ta powierzchnig czotows od strony recypienta 2, co oznacza, ze
na jej powierzchni wykonane zostaly uprzednio nieréwnosci lub bruzdy, w cykliczny ruch
posuwisto zwrotny wprowadza si¢ matryce 1 wraz z czeécig wyrobu 4 do niej przylega-
jacego od strony recypienta 2. Kierunek tego ruchu jest prostopadly do kierunku
wyciskania. Tq drogg w strefie $cinania wyciskanego wyrobu 4 wymuszone zostaje
dodatkowe odksztalcenie plastyczne.

Dla przypadku wyciskania wspétbieznego zilustrowanego na fig. 4 w cykliczny ruch
posuwisto zwrotny wprowadzany jest recypient 2 wraz z wyrobem 4 w nim usytuowanym.
Matryca 1 wraz z czeScig wyrobu do niej przylegajaca od strony recypienta 2 jest
unieruchomiona. Kierunek ruchu posuwisto zwrotnego jest prostopadly do kierunku
wyciskania. W strefie Scinania wyciskanego wyrobu 4 wymuszone zostaje dodatkowe
odksztalcenie plastyczne.

Na figurach 7 i 8 ilustrujgcych przeciwbiezny sposéb wyciskania, posuwisty ruch
stempla 3, jest zastapiony przez posuwisty ruch matrycy 1 wypychajacej wyciskany wyrdb 4
przez jej otwor, przy czym na fig. 7w ruch cykliczny posuwisto zwrotny wprawiana jest czgsé
5 stanowigca element matrycy 1, a na fig. 8w ruch cykliczny posuwisto zwrotny wprowadzany
jestrecypient 2, natomiast czeS¢ 6 spetnia rolg uszczelniajgcg. W obu przypadkach kierunek
ruchu posuwisto zwrotnego jest prostopadly do kierunku wyciskania.

Spos6b wedtug wynalazku moze by¢ takze praktycznie wykorzystany w innych proce-
sach przerébki plastycznej, w ktérych ma miejsce wyciskanie, na przyktad w procesie
exrolling, co jest zilustrowane na fig. 9.

W przykladzie tym wyr6b wyciskany 4 w postaci preta wpychany jest do cyklicznie
skrecanej matrycy 1 o rozwinigtej powierzchni czotowej, przez obracajace sie wykali-
browane walce 7 posiadajace przeswit o poprzecznym przekroju kotowym mniejszym
od przekroju wyrobu wyciskanego. Walce 7 spetniajg rolg zaréwno recypienta stosowanego
w klasycznym wyciskaniu wspitbieznym zapobiegajac plynigciu wyciskanego wyrobu 4 na
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boki, jak i zastgpuja stempel zmuszajgc do ruchu wyciskany wyréb 4 w kierunku matrycy 1,
dzigki sitom tarcia pomigdzy obracanymi walcami 7, a wyciskanym wyrobem 4. W trakcie
procesu, cykliczne obroty stempla przenoszone sg do strefy §cinania wyciskanego wyrobu
w zwigzku z przyleganiem czgSci wyciskanego wyrobu 4 do rozwinigtej powierzchni czotowej
matrycy 1, wymuszajac jego dodatkowe odksztatcenie plastyczne.

Praktyczne wykorzystanie sposobu wedtug wynalazku jest przedstawione w przykta-
dach zastosowania.

Przyktad zastosowania I (dotyczy fig. 1i fig. 2)

Wlewek z otowiu o $rednicy 45 mm i dhugo$ci 80 mm poddano wyciskaniu wspétbiez-
nemu (fig. 1) z predkoscig 2 mmy/sek. przy temperaturze pokojowej ze wspStczynnikiem
wydtuzenia 4 = 56. Podczas wyciskania maksymalna sita wyciskania wynosita 545 kN.

Zastosowanie matrycy obustronnie skrecanej osiowo wraz z przylegajacg do niej
czgScig wlewka, wzglgdem pozostalej jego czesci z czgstotliwoscig 10 Hz i amplitudg +8°30°,
umozliwito obnizenie sity wyciskania o 40%.

Takze zastosowanie recypienta obustronnie skrgcanego osiowo (fig. 2) wraz z wle-
wkiem w nim umieszczonym wzgledem pozostatej jego czesci przylegajacej do matrycy z
czestotliwoscig 10 Hz i amplitudg +8°30°, doprowadzito do identycznego obnizenia sity
wyciskania.

Przyktad zastosowania II (dotyczy fig. 5 i fig. 6)

Wlewek z otowiu o Srednicy 45 mm i dtugo$ci 80 mm poddano wyciskaniu przeciw-
bieznemu (fig. 5) z predkoscig 2 mmy/sek. przy temperaturze pokojowej ze wspétczyn-
nikiem wydtuzenia 4 = 56. Sita wyciskania wyniosta 535 kN.

Zastosowanie matrycy obustronnie skregcanej osiowo wraz z przylegajaca do niej
czeScig wlewka, wzgledem pozostatej jego czgsci z czgstotliwoscig 10 Hz i amplitudg +8°30,
umozliwito prowadzenie wyciskania z sitg réwng 205 kN.

Takze zastosowanie recypienta skrecanego osiowo (fig. 6) wraz z wlewkiem w nim
umieszczonym wzgledem pozostatej jego czesci przylegajgcej do matrycy z czgstotliwoscig
10 Hz i amplitudg +8°30’, doprowadzito do identycznego obnizenia sily wyciskania.

Przyktad zastosowania III (dotyczy fig. 3 i fig. 4)

Podczas wyciskania wspétbieznego (fig. 3) wlewka z olowiu o Srednicy 45 mm i
dhugosci 80 mm z predkoscig 2 mm/sek. przy temperaturze pokojowej ze wspétczynnikiem
wydtuzenia A = 56, maksymalna sita wyciskania wynosita 545 kN. W przypadku réwno-
czesnego przesuwania matrycy w plaszczyznie prostopadtej do kierunku wyciskania ruchem
posuwisto zwrotnym wraz z przylegajaca do niej czgscig wyrobu wzglgdem pozostate;j
czg$ci wyrobu umieszczonej w recypiencie, z czgstotliwoscig 10 Hz i amplitudg 0,5 mm,
nastgpowato obnizenie sity wyciskania o ok. 35%.

Takie same wartoSci parametréw sitowych procesu uzyskiwano podczas wyci-
skania wspoétbieznego (fig. 4), podczas ktérego przesuwano recypient wraz z czescia
wyrobu, w ptaszczyZznie prostopadtej do kierunku wyciskania ruchem posuwisto zwrot-
nym wzgl¢dem pozostatej czgSci wyrobu przylegajacej do matrycy z czestotliwoscig 10 Hz i
amplituda 0,5 mm.

Przyktad zastosowania IV (dotyczy fig. 71 fig. 8)

Wlewek z ofowiu o Srednicy 45 mm poddano wyciskaniu przeciwbieznemu (fig.7)
z predkoscig 2 mm/sek. przy temperaturze pokojowej, ze wspéiczynnikiem wydluzenia
A = 56. Sila wyciskania wynosita 535 kN. Zastosowanie matrycy, ktérej cze$é byla
przesuwana w plaszczyznie prostopadtej do kierunku wyciskania ruchem posuwisto
zwrotnym wraz z przylegajacym do niej wyrobem, z czestotliwoscig 10 Hz i amplitudg
0,5 mm, umozliwito prowadzenie procesu wyciskania z sita rowng 320 kN.

Takze zastosowanie recypienta przesuwanego ruchem posuwisto zwrotnym (fig. 8),
z czegstotliwoscia 10 Hz i amplitudg 0,5 mm wraz z czg¢Scia wyrobu w ptaszczyZznie
prostopadtej do kierunku wyciskania wzgledem pozostatej czg$ci wyrobu przylegajace;
do matrycy, doprowadzito do obniZenia sily wyciskania do warto$ci 330 kN.
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Przyktad zastosowania V (dotyczy fig. 9)

Umocniony po ciaggnieniu z 50% redukcja przekroju, pret aluminiowy o Srednicy
7,2 mm, wprowadzono pomigdzy dwa obracajace si¢ zwarte walce, kazdy o Srednicy 260
mm, z kalibrami zapewniajagcymi pomig¢dzy nimi prze$wit kotowy o §rednicy 6,5 mm, w
kt6rym umieszczono matryce do wyciskania o Srednicy zewngtrznej 6,5 mm i rozwinigtej
powierzchni czotowej, przy czym §rednica wewngtrzna wynosita 2,5 mm. Matryce cykli-
cznie obracano wzgledem swoiej osi 0 kat +10° z czgstotliwoscig 15 Hz, przy predkosci
obrotowej walcéw réwnej 1s™. Sita wciskania prgta przez obracajgce si¢ walce, do
rewersyjnie skrgcanej matrycy byla wystarczajaca do wytworzenia w ten sposob drutu
o §rednicy 2,5 mm o wlasnos$ciach mechanicznych, réwnych drutowi uzyskanemu droga
wielostopniowego ciagnienia z niezb¢dnym wyzarzaniem migdzyoperacyjnym. Wielo-
krotnie ponawiane proby otrzymania drutu w tym samym urzadzeniu, lecz bez cyklicz-
nie obracanej matrycy nie powiodly sig.
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