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D) 1. Sposéb prasowania materialéw ~_L/,.ﬁ_

proszkowych polegajacy na wyciskaniu spe-

czajacym, powtarzanym cyklicznie w dwdch
do siebie przeciwnych kierunkach, zna-
mienny tym, Ze podczas wyciskania specza-
jacego przeprowadzanego w temperaturze
zblizonej do otoczenia dokonuje si¢ skreca-
nia matrycy, wzgledem dwéch pojemnikéw,
dwéch stempli i materialu proszkowego,
ruchem ciaglym lub korzystnie ruchem re-
wersyjnym, Kkorzysinie przy kacie obrotu
5-30° i czestotliwosci 1-3 s~ oraz korzystnie
z predkoseig 0.1-0,5 mm/s, przy czym caly
czas dokonuje si¢ ciaglej zmiany potozenia
zwezonej cz¢sci materiatu proszkowego.
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Sposéb prasowania materiatoéw proszkowych

Zastrzezenia patentowe

1. Spos6b prasowania materiatéw proszkowych polegajacy na wyciskaniu spgczajacym,
powtarzanym cyklicznie w dwdch do siebie przeciwnych kierunkach, znamienny tym, ze
podczas wyciskania spgczajacego przeprowadzanego w temperaturze zblizonej do otoczenia
dokonuje si¢ skrecania matrycy, wzgledem dwéch pojemnikéw, dwoch stempli i materiatu
proszkowego, ruchem cigglym lub korzystme ruchem rewersyjnym, korzystnie przy kacie
obrotu § - 30° i czqstothwoscl 1-35s" oraz korzystnie z pr@dkoscwt 0,1 - 0,5 mm/s, przy czym
caly czas dokonuje si¢ ciaglej zmiany polozenia zwezonej cz¢sci materiatu proszkowego.

2. Spos6b prasowania materiatéw proszkowych polegajacy na wyciskaniu speczajacym,
powtarzanym cyklicznie w dwoch do siebie przeciwnych kierunkach, znamienny tym, ze
podczas wyciskania speczajacego przeprowadzanego w temperaturze podwyzszonej, wyzszej
od otoczenia co najmniej 0 40°C dokonuje si¢ skrecania matrycy, wzgledem dwéch pojemni-
kéw, dwoch stempli i materiatu proszkowego, ruchem ciagltym lub korzystme ruchem rewer-
syjnym, korzystnie przy kacie obrotu 2 - 15° i czqstothwosm 20 - 60 s oraz korzystme
z predkoseia 1 - 5 mm/s, przy czym caly czas dokonuje si¢ ciaglej zmiany potozenia zwgzonej
czgsci materiatu proszkowego.

* % %

Przedmiotem wynalazku jest sposob prasowania materialéw proszkowych, znajdujacy
zastosowanie w metalurgii proszkow.

W kazdym procesie technologicznym wytwarzania wyrobow metoda metalurgii prosz-
kow wystepuja dwie podstawowe operacje prasowama i splekama Podczas prasowama naste-
puje zaggszezenie materiatu proszkowego, co ujawnia si¢ znacznym zmniejszeniem jego po-
rowatosci. Polaczenie wszystkich czastek sprasowanego materiatu osiaga si¢ podczas wysoko-
temperaturowego spickania. Wykonanie tej operacji jest konieczne, gdyz znane metody pra-
sowania materialéw proszkowych nie pozwalaja osiggnaé wystarczajqco duzych odksztalcen
plastycznych zar6wno do catkowitego wyehmlnowama porowatosci jak i trwalego polaczenia
wszystkich czasteczek ze soba.

Znany z polskiego op1su patentowego nr 123 026 sposéb przerobu metali i stopéw pole-
ga na wyciskaniu spgczajacym, powtarzanym cyklicznie w dwdch do siebie przeciwnych kie-
runkach, przy czym podczas kolejnych cykli zachodzi miejscowe przewgzajqce odksztalcenie
wzdhuz cale_] dhugosci _przerabianego materiatu. Przed rozpoczeciem i w czasie procesu prze-
robu materiat spr¢za si¢ sitami dziatajacymi na jego powierzchnie czotowe.

W przypadku materiatéw proszkowych spos6b ten jest malo przydatny, gdyz odksztat-
cenia plastyczne tych materialow zachodza niejednorodnie: z duza intensywno$cia w ze-
wngtrznych warstwach przylegajacych do $cianek narzedzi, a z mala intensywnoscia w $rod-
kowych obszarach.

Z polskiego oplsu patentowego nr 168 018 znany jest takze sposdb wyciskania materia-
16w, wspolbieznie i przeciwbieznie, ktory polega na tym, ze podczas wyc1skama dOkOIlll]C si¢
skrecania materiatu wsadowego wzgledem matrycy lub matrycy, wzglednie jej czgsci w sto-
sunku do materialu wsadowego, przy czym kierunek skrecania lezy korzystnie w plaszczyznie
prostopadie_] do kierunku wyclskama Skrecania prowadzx si¢ w sposdb cykliczny z czestotli-
wosqu nie nizsza od 0.5 Hz i amphtudq nie wyzsza niz + 120° lub w sposdb ciagly z predko-
$cig obrotowa wyzsza niz 0,1 s™

w przypadku matenalow proszkowych spos6b ten jest réwniez mato przydatny, gdyz
nie zapewma odpowiednio wysokiego éciskajacego stanu naprgzema i nie pozwala osiagnaé
wystarczajaco duzych odksztatcen plastycznych.
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Znany z polskiego opisu patentowego nr 178 827 pt. ,,Spos6b zwickszania gestosci wy-
robéw z materiatéw proszkowych” polega na tym, ze w czasie formowania wyrobéw narze-
dzie lub narzedzia formujace wzglednie ich czgéci, posiadajace korzystnie rozwinieta po-
wierzchni¢ kontaktowa z materiatem proszkowym, poddaje si¢ dodatkowemu cyklicznemu
rewersyjnemu skrecaniu,

Niedogodnoscia tego sposobu jest koniecznos¢é wykonywania nacigé promieniowych na
powierzchniach czolowych narzedzi oraz uzycia duzych sit skrecajacych, gdyz w czasie pro-
cesu wymuszane s odksztalcenia plastyczne w najwigkszym przekroju poprzecznym praso-
wanego wyrobu.

Celem wynalazku jest usunigcie niedogodnosci wystepujacych w powyzszych sposo-
bach prasowania materialéw proszkowych oraz opracowanie takiego sposobu ich prasowania,
ktory powoduje polaczenie czastek metalicznych wysokimi sitami adhezyjnymi czyli pozwala
otrzyma¢ material o wytrzymatosci odpowiadajacej materiatowi monolitycznemu, bez ucigz-
liwej i energochlonnej operacji spiekania.

Sposéb, wedlug wynalazku, polegajacy na wyciskaniu spgczajacym, powtarzanym cy-
klicznie w dwéch do siebie przeciwnych kierunkach, charakteryzuje si¢ tym, ze podczas wyci-
skania speczajacego przeprowadzanego w temperaturze zblizonej do otoczenia dokonuje sie
skrgcania matrycy, wzgledem dwéch pojemnikéw, dwéch stempli i materiatu proszkowego,
ruchem ciaglym lub korzystnie ruchem rewersyjnym, korzystnie przy kacie obrotu 5 - 30°
i czestotliwosci 1 - 3 s! oraz korzystnie z predkoscia 0,1 - 0,5 mm/s, przy czym caly czas do-
konuje si¢ ciaglej zmiany polozenia zwezonej czgsci materiatu proszkowego.

Alternatywnie spos6b, wedlug wynalazku, polegajacy na wyciskaniu speczajacym, po-
wtarzanym cyklicznie w dwéch do siebie przeciwnych kierunkach, charakteryzuije si¢ tym, ze
podczas wyciskania speczajacego przeprowadzanego w temperaturze podwyZzszonej, wyzszej
od otoczenia co najmniej o 40°C dokonuje si¢ skrecania matrycy, wzgledem dwéch pojemni-
kéw, dwéch stempli i materiatu proszkowego, ruchem ciagtym lub korzystnie ruchem rewer-
syjnym, korzystnie przy kacie obrotu 2 - 15° i czestotliwo$ci 20 - 60 s™ oraz korzystnie
z predkoscig 1 - 5 mm/s, przy czym caly czas dokonuje sig ciaglej zmiany potozenia zwezonej
czgsci materialu proszkowego.

Zaleta sposobu wedlug wynalazku jest mozliwo$é uzyskiwania duzych, niczym nie
ograniczonych odksztatcen plastycznych dzigki zastosowaniu odpowiedniej liczby cykli, przy
zachowaniu wysokiej jednorodnosci odksztatcen plastycznych w calej objetosci, co osiaga sie
z kolei dzigki skrecajacemu ruchowi matrycy. Takie warunki procesu pozwalajg otrzymaé
wysokowytrzymalosciowe materialy przez wysokoodksztalceniowe spajanie czastek meta-
licznych. Podwyzszenie temperatury prasowanego materiahy, wynikajace z efektu cieplnego
odksztalcenia plastycznego. Sposob prasowania materialéw proszkowych ilustruje rysunek.

Przyktad I Sposobem wedlug wynalazku prasowano w temperaturze otoczenia
proszek aluminiowy. Cykliczne wyciskanie speczajace realizowano z predkoscia wynoszaca
0,1 mm/s. W czasie tego procesu skrgcano matryce 1, wzgledem dwoch pojemnikéw 2 i 3,
dwoch stempli 4 i 5 i materialu proszkowego 6, za pomoca ruchu rewersyjnego przy zastoso-
waniu 5° kata obrotu i czgstotliwosci tego ruchu 1 s, Po sumarycznym odksztalceniu pla-
stycznym, wynoszacym w skali logarytmicznej 2,7 uzyskano wytrzymaloéé na rozciaganie
poréwnywalna z aluminiowym materialem monolitycznym.

Przyktad II Sposobem wedlug wynalazku prasowano w temperaturze 80°C pro-
szek aluminiowy. Cykliczne wyciskanie spgczajace realizowano z predkoscia wynoszaca
1 mm/s. W czasie tego procesu skrgcano matryce 1, wzgledem dwoch pojemnikéw 2 i 3,
dwéch stempli 4 i 5 i materiatu proszkowego 6, za pomoca ruchu rewersyjnego przy zastoso-
waniu 5° kata obrotu i czgstotliwosci tego ruchu 30 s™. Po sumarycznym odksztalceniu pla-
stycznym, wynoszacym w skali logarytmicznej 1,8 uzyskano wytrzymalo$é na rozciaganie
poréwnywalng z aluminiowym materialem monolitycznym.
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