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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposdb katowego wyciskania wyrobow, zwlaszcza metalowych,
znajdujacy zastosowanie podczas wyciskania z metali i stopow.

Powszechnie znany jest sposdb wyciskania na prasie poziomej, ktéry polega na tym, ze zamkniety
w pojemniku goracy wlewek jest z niego wypychany przy pomocy stempla przez otwér w matrycy.

Znany z polskiego opisu patentowego nr 168018 sposdb wyciskania materiatdw polega na tym,
ze podczas wyciskania wspotbieznego lub przeciwbieznego dokonuje sie skrecania materiatu wsado-
wego wzgledem matrycy lub matrycy, wzglednie jej czesci, w stosunku do materiatu wsadowego, przy
czym kierunek skrecania lezy korzystnie w ptaszczyznie prostopadtej do kierunku wyciskania. Skreca-
nie prowadzi sie w sposéb cykliczny, ciagty lub z przerwami.

Ponadto znany jest z polskiego opisu patentowego nr 174474 sposéb wspotbieznego lub prze-
ciwbieznego wyciskania wyroboéw z wymuszeniem dodatkowego odksztatcenia plastycznego, poprzez
okresowo zmienne skrecanie matrycy lub jej elementu skladowego wzgledem wyrobu umieszczonego
w pojemniku albo poprzez okresowo zmienne skrecanie wyrobu usytuowanego w pojemniku wzgle-
dem matrycy. Sposéb ten charakteryzuje sie tym, ze dodatkowe odksztatcenie plastyczne wymusza
sie w strefie $cinania wyciskanego wyrobu, ktéra przylega do matrycy lub jej elementu sktadowego
wskutek nieréwnosci uprzednio wykonanych na jej powierzchni stykajacej sie z wyrobem, wzgledem
pozostatej czesci wyrobu usytuowanej w pojemniku albo poprzez okresowo zmienne skrecanie czesci
wyciskanego wyrobu usytuowanego w pojemniku wzgledem czesci wyrobu, przylegajacej do matrycy
lub jej elementu skladowego, wskutek nieréwnosci uprzednio wykonanych na jej powierzchni stykajg-
cej sie z wyrobem od strony pojemnika.

Inny sposoéb polega na tym, ze wymuszanie dodatkowego odksztatcenia plastycznego dokonuje
sie stosujac zamiast okresowo zmiennego skrecania okresowo zmienne przesuwanie.

Znany jest takze ze zgtoszenia nr P.339021 sposob wyciskania wyrobdw, ktoéry polega na pota-
czeniu wyciskania wspotbieznego lub przeciwbieznego z wymuszeniem w strefie Scinania wyciskane-
go wyrobu dodatkowego odksztalcenia plastycznego, wywotanego przez okresowo zmienne skrecanie
wraz z matrycag czesci wyciskanego wyrobu, przylegajacej do matrycy poprzez cykliczny obrét matrycy
wokoét osi, przecinajacej sie z kierunkiem wyciskania.

Znany jest z publikacji wynalazku nr US 5400633 sposéb katowego wyciskania, podczas ktére-
go metal, pod wptywem nacisku przesuwajacego sie stempla, przepychany jest przez kanat zatamany
katowo w Srodkowej czesci swojej dtugosci, najczesciej o maksymalny kat 90°, po przekroczeniu kto-
rej, przepychany jest w kierunku odmiennym niz kierunek przesuwania stempla. Sposéb ten powodu-
je, bez zmiany geometrii elementu metalicznego, poprawe wiasnosci materiatu poprzez zmiane struk-
tury, polegajacej na rozdrobnieniu ziaren.

Istota sposobu katowego wyciskania wyrobéw wedtug wynalazku, polegajgcego na wypychaniu
materiatu wsadowego z pojemnika przez otwér lub otwory matrycy w kierunku odmiennym niz prze-
suwajacy sie stempel polega na tym, ze umieszczony w pojemniku po przeciwnej stronie stempla co
najmniej jeden trzpien wprowadzany jest w ruch obrotowy wzgledem swojej osi, korzystnie ruch cy-
klicznie obustronnie obrotowy, przy czym trzpien posiada na swojej powierzchni czotowej nieréwnosci.

Inny sposob katowego wyciskania charakteryzuje sie tym, ze trzpieh wprowadzany jest w ruch
posuwisto-zwrotny wzdtuz swojej osi. Nieoczekiwanie okazato sie, ze w obszarze wyciskanego mate-
riatu, sagsiadujgcym z cyklicznie obracanym lub przesuwanym trzpieniem, nastepuje destabilizacja
struktury i uzyskanie przez metale lub stopy, bedgce w stanie statym, cech ptyniecia podobnych do
zachowania cieczy. Powoduje to obnizenie oporu plastycznego odksztatcenia, a tym samym umozli-
wia materiatowi plastyczne ptyniecie w kierunku odmiennym niz ruch stempla pod wptywem bardzo ni-
skiej sity jego nacisku, wielokrotnie nizszej nie tylko od sity niezbednej do konwencjonalnego wyciska-
nia, ale takze nizszej sity wyciskania wspotbieznego, prowadzonego w warunkach okresowo zmien-
nego skrecania materiatu. W wyniku tego procesu otrzymuje sie wyrdb charakteryzujacy sie jednorod-
na, drobnoziarnistg strukturg i wysokimi wiasnosciami mechanicznymi. Sposéb wedtug wynalazku jest
objasniony w przyktadzie realizacji w oparciu o rysunek, na ktérym fig. 1 przedstawia proces katowego
wyciskania przy zastosowaniu trzpienia wykonujacego ruch obrotowy, a fig. 2 - ten sam proces, stosu-
jac trzpieh wykonujacy ruch posuwisto-zwrotny.

W przyktadzie realizacji wynalazku, przedstawionym na fig. 1, w pojemniku 1 o $rednicy & 40
mm umieszczono materiat wsadowy 2 w postaci preta z aluminium 99,5% o wymiarach & = 39,5 mm
i dtugosci 40 mm, ktéry poddano dziataniu stempla 3 przesuwanego z predkoscig 0,33 mm/s. Pod
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jego wptywem materiat 2 wypychano z pojemnika 1 przez otwér o & = 4 mm matrycy 4, usytuowanej
na pobocznicy koncowego fragmentu pojemnika 1. Réwnoczesnie trzpien 5, umieszczony w zamku 6
po przeciwnej stronie stempla 3, wprowadzono w ruch cyklicznie obustronnie obrotowy wzgledem osi.
Trzpieh 5, posiadajacy na swojej powierzchni czotowej, stykajacej sie z wyciskanym materiatem 2,
osiem promieniowych nacie¢ o gtebokosci 1,5 mm i szerokosci 2 mm, wprowadzono w ruch obustron-
nie obrotowy o kat £ 8° z czestoscig 5 Hz. Maksymalna sita wyciskania wyniosta 450 kN.

Stosowanie kgtowego wyciskania wedtug powyzszego przyktadu umozliwito obnizenie sity wy-
ciskania o okoto 55% w poréwnaniu z procesem wyciskania wspotbieznego z cyklicznie obracang
matrycg. Natomiast proéba wyciskania z unieruchomiong matrycg z zastosowaniem maksymalnej sity
nacisku wynoszacym 1,07 MN zakonczyta sie niepowodzeniem.

W przyktadzie realizacji wynalazku, przedstawionym na fig. 2, w pojemniku 1 o $rednicy & 40 mm
umieszczono materiat wsadowy 2 w postaci preta z aluminium 99,5% o wymiarach & = 39,5 mm
i dtugosci 40 mm, ktéry poddano dziataniu stempla 3 przesuwanego z predkoscig 0,33 mm/s. Pod
jego wptywem materiat 2 wypychano z pojemnika 1 przez otwér o & = 4 mm matrycy 4, usytuowanej
na pobocznicy koncowego fragmentu pojemnika 1. Réwnoczesnie trzpien 5, umieszczony w zamku 6
po przeciwnej stronie stempla 3, wprowadzono w ruch posuwisto-zwrotny wzdiuz osi na odlegto$¢ 0,6 mm
z czestotliwoscig 5 Hz. Maksymalna sita nacisku wyniosta 710 kN.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposdb katowego wyciskania wyrobdw, polegajacy na wypychaniu materiatu wsadowego
z pojemnika przez otwdr lub otwory matrycy w kierunku odmiennym niz przesuwajacy sie stempel,
znamienny tym, ze umieszczony w pojemniku (1) po przeciwnej stronie stempla (3) co najmniej jeden
trzpien (5) wprowadzany jest w ruch obrotowy wzgledem swojej osi, korzystnie ruch cyklicznie obu-
stronnie obrotowy, przy czym trzpien posiada na swojej powierzchni czotowej nierdwnosci.

2. Sposob katowego wyciskania wyrobow, polegajacy na wypychaniu materiatu wsadowego
z pojemnika przez otwor lub otwory matrycy w kierunku odmiennym niz przesuwajacy sie stempel,
znamienny tym, Ze umieszczony w pojemniku (1) po przeciwnej stronie stempla (3) co najmniej jeden
trzpien (5) wprowadzany jest w ruch posuwisto-zwrotny wzdtuz swojej osi.
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Rysunki
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