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prasowania mechanizmem prasy, polaczonego ze skr¢caniem narze¢dzi, Zznamienny tym, ze w
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Sposdb zwigkszenia ggstosci wyroboéw z materiatdw
proszkowych

Zastrzezenie patentowe

Sposdb zwigkszenia gestosci wyroboéw z materiatdow proszkowych, polegajacy na umiesz-
czeniu proszku w matrycy prasownika, opuszczeniu stempla i wywieraniu nacisku prasowania
mechanizmem prasy, potaczonego ze skrgcaniem narz¢dzi, znamienny tym, ze w czasie formo-
wania wyrobow narzedzie lub narzedzia formujace wzglednie ich czgsci, posiadajace korzystnie
rozwini¢ta powierzchni¢ kontaktowsa z materiatem proszkowym, poddaje si¢ dodatkowemu cy-
klicznemu rewersyjnemu skrecaniu.

* Kk Kk

Przedmiotem wynalazku jest sposob zwigkszenia ggstosci wyrobow z materiatéw pro-
szkowych. v

Dotychczas wytwarzanie elementéw z proszkéw metali polega na prasowaniu w prasowni-
ku do jednostronnego lub dwustronnego prasowania, a nastgpnie spiekaniu uzyskanej wypraski.
Ten sposéb prasowania nie zabezpiecza réwnomiernej gestosci, ani nie pozwala na uzyskanie
wysokich gestosci.

Znany jest z polskiego opisu patentowego nr 109 940 sposdb wytwarzania pierscieni i tulei z
proszkow metali, ktory polega na tym, ze proszek umieszcza si¢ w prasowniku, na ktory poprzez
stemple wywiera si¢ nacisk quasi hydrostatyczny, po czym stemple te wprawia si¢ w jednostronny
ruch obrotowy przez przylozenie momentu skrecajacego, wywotujac okreslone odksztatcenie po-
staciowe.

Ponadto znany jest z polskiego opisu patentowego nr 110 741 sposéb wykonania cylindry-
cznych przedmiotow, zwlaszcza z proszkoéw metalicznych albo ceramicznych polegajacy na
tym, ze material proszkowy wsypuje si¢ do matrycy prasownika, opuszcza si¢ stempel i wywiera
nacisk prasowania mechanizmem prasy przy wspétudziale drgan matrycy wzgledem jej osi,
zmniejszajac w ten sposob tarcie pomigdzy powierzchnia prasowanego materiatu a narzedziem.

Inny znany z polskiego opisu patentowego nr 111 491 sposob prasowania czesci o ksztalcie
obrotowym z materiatléw proszkowych charakteryzuje si¢ tym, ze w trakcie prasowania narzedzie
lub narzedzia formujace wprawia si¢ w jednostronny ruch obrotowy wzglgdem swoich osi w tym
samym lub przeciwnym kierunku, zmniejszajac tarcie na powierzchniach bocznych wypraski.

Istotg sposobu zwigkszenia gestosci wyrobéw z materialéw proszkowych, polegajacego
naumieszczeniu proszku w matrycy prasownika, opuszczeniu stempla i wywieraniu nacisku pra-
sowania mechanizmem prasy, pofaczonego ze skrecaniem narzedzi, jest to, ze w czasie formowa-
nia wyroboéw narzedzie lub narzgdzia formujace wzglednie ich czeéci, posiadajace korzystnie
rozwinigta powierzchnig¢ kontaktowa z materiatem proszkowym, poddaje si¢ dodatkowemu cy-
klicznemu rewersyjnemu skrecaniu.

Rewersyjne skrgcanie podczas formowania wyrobéw powoduje plastyczne odksztatcanie
jednej czg¢sci materialu proszkowego wzgledem pozostatej, wywolujac dodatkowe plastyczne
plynigcie materialu w pasmach scinania, prowadzace do spajania poszczeg6Inych ziaren proszku.
Rozwinigta powierzchnia kontaktowa zapobiega $lizganiu si¢ narzedzia formujacego wzgledem
materiatu proszkowego, powodujac zwigkszenie tarcia. Rozwinigcie powierzchni narzedzia w
miejscu styku z wyrobem realizowane jest poprzez wykonane uprzednio nieréwnoéci lub naciecia,
za pomoca ktorych nastgpuje zwiazanie czgsci wyrobu z tym narzedziem. Sposéb wedhug wynalaz-
ku, umozliwia otrzymanie wyrobéw o zwigkszonej ggstosci w stosunku do znanych sposobéw wy-
tworczych oraz jednorodnych pod wzglgdem struktury i wiasno$ci mechanicznych.
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Przyklad I Proszek aluminiowy umieszczono w przestrzeni roboczej matrycy prasowni-
ka, przy czym temperatura zarowno proszku jak i narzedzia wynosita 20°C. Na stempel wywierano
nacisk jednostkowy réwny 200 MPa oraz dodatkowo stempel poddawano podczas procesu praso-
wania cyklicznemu rewersyjnemu skrgcaniu za pomoca uktadu korbowego sprezonego z silnikiem
elektrycznym o mocy 1,1 kW, o kat + 8°, z czgstotliwoscia 5 Hz. Powierzchnia prasujaca stempla
posiadata co 36° naciecia promieniowe, o glgbokosci rowka wynoszacej 0,5 mm. Otrzymano wy-
r6b w postaci walca o gestosci 2,68x 10> kG/m®. Prasowanie bez dodatkowego rewersyjnego skre-
cania doprowadzito do uzyskania wyrobu o ggstosci zaledwie 2,52x1073 kG/m’.

Przyktad I Proszek aluminiowy umieszczono w przestrzeni roboczej matrycy prasowni-
ka, przy czym temperatura zardwno proszku jak i narz¢dzia wynosita 20°C. Na stempel wywierano
nacisk jednostkowy réwny 200 MPa, a matrycg dodatkowo poddano podczas procesu prasowania
cyklicznemu rewersyjnemu skrecaniu za pomoca ukltadu korbowego sprezonego z silnikiem ele-
kirycznym o mocy 1,1 kW, o kat + 8°, z czgstotliwoscia 5 Hz. Powierzchnia prasujaca stempla po-
siadala co 36° nacigcia promieniowe, o glebokosci rowka wynoszacej 0,5 mm. Otrzymano wyréb
w postaci walca o gestosci 2,68x 107 kG/m>. Prasowanie bez dodatkowego rewersyjnego skrecania
doprowadzito do uzyskania wyrobu o gestosci zaledwie 2,52x107% kG/nr’.

Przyktad III. Proszek aluminiowy umieszczono w przestrzeni roboczej matrycy praso-
wnika, przy czym temperatura zaréwno proszku jak i narzedzia wynosita 20°C. Na stempel wy-
wierano nacisk jednostkowy réwny 200 MPa oraz dodatkowo stempel i matrycg poddawano
podczas procesu prasowania cyklicznemu rewersyjnemu skrecaniu za pomoca ukfadu korbowe-
go sprezonego z silnikiem elektrycznym o mocy 1,1 kW, o kat + 4°, z czgstotliwodcia 5 Hz. Po-
wierzchnia prasujaca stempla posiadala co 36° nacigcia promieniowe, o gigbokosci rowka
wynoszacej 0,5 mm. Otrzymano wyrdb w postaci walca o gestosci 2,68x10~ kG/m®. Prasowanie

bez dodatkowego rewersyjnego skrecania doprowadzito do uzyskania wyrobu o gestosci zaled-
wie 2,52x1073 kG/m>.
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