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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposdb katowego wyciskania liniowych wyrobéw z materiatu pla-
stycznego, zwtaszcza ptaskich wyrobow metalowych o zasadniczo nieokreslonej dtugosci.

Znany sposob katowego wyciskania metalu, przedstawiony w opisie patentowym US 5400633,
polega na wywieraniu ciagtego nacisku stempla na umieszczony w pojemniku materiat wsadowy oraz
przepychaniu go przez kanat zalamany w czesci srodkowej pod katem 90°. Po opuszczeniu kanatu
materiat wypychany jest w kierunku réoznym od kierunku nacisku stempla. W wyniku takiej operacji,
materiat bez zmiany geometrii uzyskuje nowa, rozdrobniong strukture ziaren o korzystniejszych wta-
snosciach mechanicznych.

Znany jest rowniez z opisu polskiego zgtoszenia wynalazku P-388159 sposoéb katowego wyci-
skania polegajacy na wywieraniu ciggtego nacisku stempla na umieszczony w pojemniku materiat
wsadowy oraz oddziatywaniu drgan mechanicznych na materiat w strefie wypychania go przez otwor
matrycy, usytuowany w $cianie bocznej pojemnika. O$ otworu matrycy ma kierunek rézny od kierunku
nacisku stempla, zasadniczo poprzeczny - najczesciej prostopadty. Drgania mechaniczne wprowa-
dzane sg do materiatu przez trzpien o karbowanej powierzchni czotowej, zabudowany w dnie pojem-
nika, po przeciwnej stronie stempla. Trzpien wprowadzany jest w ruch drgajacy obrotowo-nawrotny
wzgledem swojej osi wzglednie w poosiowy ruch posuwisto-zwrotnym, w kierunku zgodnym z kierun-
kiem nacisku stempla. Proces charakteryzujg bardzo niskie sity nacisku stempla a otrzymany wyréb
ma jednorodng, drobnoziarnistg strukture o wysokich wlasnosciach mechanicznych.

Sposob katowego wyciskania wedtug niniejszego wynalazku wykorzystuje réwniez cyklicznosé
zmian drogi odksztatcania materiatu. Wyciskanie prowadzone jest w warunkach ciggtego nacisku
stempla na umieszczony w pojemniku materiat wsadowy oraz oddziatywania drgah mechanicznych na
materiat w strefie wypychania go przez co najmniej jeden otwoér matrycy, usytuowany w $cianie bocz-
nej pojemnika. Istota wynalazku polega na tym, ze w drgania mechaniczne wprowadza sie dalszg od
stempla ruchoma $cianke matrycy, ktérg przemieszcza sie ruchem cyklicznie nawrotnym w kierunku
réwnoleglym do osi matrycy, i ktérej potozenie na kierunku nacisku stempla jest regulowane przez
zmiane usytuowania podpory. Rozwigzanie pozwala na obnizenie nacisku stempla a ponadto w wyni-
ku zmiany potozenia ruchomej Scianki matrycy umozliwia wytwarzanie wyrobdw, ktére na dtugosci
maja zmienny przekrdj poprzeczny wyciskanego materiatu. Przesuwajgca sie cyklicznie ruchoma
Scianka matrycy ciggnie dociskany do niej materiat powodujac jego skokowe wyptywanie przez matry-
ce w wymiarze szerokosci scianek nieruchomych - réwniez w zakresie szczelin bocznych, powstatych
przy wzglednie niewielkich odsunieciach scianki ruchome;j.

Korzystng jest realizacja wynalazku z ruchomg sciankg matrycy stanowigcg wspoélng po-
wierzchnie z ptaskim dnem pojemnika wprowadzanego w ruch posuwisto-zwrotny.

Korzystnym jest réwniez, gdy ruchoma $cianka matrycy jest powierzchnig pobocznicy walca
stanowigcego tukowe dno pojemnika wprowadzane w ruch obrotowo-zwrotny.

Optymalne warunki uzyskuje sie przy symetrii uktadu wyciskania prowadzonego - dla obu po-
wyzej wymienionych uksztaftowarn ruchomej scianki matrycy - przez co najmniej jedng pare dwdch
matryc, usytuowanych wspoétosiowo, w przeciwlegtych $ciankach pojemnika.

Sposdb wedtug wynalazku objasniony jest opisem przyktadowych realizacji wyciskania, ktérych
schematy przedstawione sg na rysunku. Poszczegdlne figury rysunku przedstawiajg: fig. 1 schemat
procesu katowego wyciskania z jedng matrycg i ptaskg $ciankg ruchoma, fig. 2 schemat procesu
z dwoma matrycami o ptaskich sciankach ruchomych, fig. 3 i 4 odpowiednio z jedng i dwoma matry-
cami o walcowych sciankach ruchomych.

W procesach zobrazowanych schematami fig. 1 i 2, w rurowym pojemniku 1 o $rednicy 40 mm
umieszczono materiat wsadowy 2 w postaci preta z aluminium 99,5%, o wymiarach & 39,5 mm i dtu-
gosci 40 mm. Materiat wsadowy 2 obcigzono wspétosiowym naciskiem F stempla 3, przesuwanego
z predkoscig 0,33 mm/s. Pod wptywem nacisku F materiat 2 wypychany jest z pojemnika 1 przez je-
den prostokatny otwér matrycy 4 - w przyktadzie procesu wedtug fig. 1, lub przez dwa otwory wedtug
fig. 2, kazdy o wymiarach 40 x 1,5 mm. Prostokatny otwér matrycy 4 wyznaczajg powierzchnie nieru-
chome sztywno potaczone z pojemnikiem 1 i powierzchnia ruchomej Scianki 5, ktéra ma wspdlng po-
wierzchnie z ptaskim dnem pojemnika 1 osadzonym na podporze 6. Ruchoma $cianka 5 wprowadza-
na jest w ruch posuwisto-zwrotny o skoku 0,5 mm z czestotliwoscig 5 Hz oraz w kierunku réwnolegtym
do osi matrycy 4. Maksymalna sita nacisku F wyniosta 400 kN i byta nizsza o blisko 10% od sity wyci-
skania prowadzonego w takich samych warunkach sposobem wedtug P-388159, z cyklicznie obracanym
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trzpieniem w dnie pojemnika. Po zapoczatkowaniu wyciskania podpora 6 byla systematycznie odsu-
wana zgodnie z kierunkiem F nacisku stempla 3 - co spowodowato narastajgcg na dtugosci zmiane
grubosci otrzymanego wyrobu 7, od poczatkowej 1,5 mm do koncowej 3,0 mm. Alternatywnie, mozli-
we jest rowniez katowe przechylanie podpory 6 i uzyskanie wyrobu 7 uksztattowanego z narastajaca
klinowo gruboscig tylko przy jednym z krétszych bokéw prostokatnego przekroju.

Schematy proceséw wedtug fig. 3 i 4 prowadzone w adekwatnych do powyzej opisanych wa-
runkach réznig sie tylko uksztattowaniem ruchomej scianki matrycy 5. W tych procesach jest ona
wspolna z powierzchnig pobocznicy walca o $rednicy 75 mm, ktéry stanowi tukowe dno pojemnika 1.
Walec tozyskowany jest w regulowanej podporze 6 i wprowadzany w ruch obrotowo-zwrotny o ampli-
tudzie kata srodkowego 1°, z czestotliwoscig 5 Hz. Maksymalna sita wyciskania wyniosta 390 kN.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposob katowego wyciskania liniowych wyrobéw z materiatu plastycznego, zwtaszcza meta-
lu, polegajacy na wywieraniu ciggtego nacisku stempla na umieszczony w pojemniku materiat wsado-
wy oraz oddziatywaniu drgan mechanicznych na materiat w strefie wypychania go, przez co najmniej
jeden otwdr matrycy, usytuowany w Scianie bocznej pojemnika, znamienny tym, ze w drgania me-
chaniczne wprowadza sie dalszg od stempla (3) ruchomg scianke matrycy (5), przemieszczang ru-
chem cyklicznie nawrotnym w kierunku réwnolegtym do osi matrycy (4), oraz ktérej potozenie na kie-
runku (F) nacisku stempla (3) jest regulowane przez podpore (6).

2. Sposob wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze ruchoma $cianka matrycy (5) jest wspding po-
wierzchnig z ptaskim dnem pojemnika (1) wprowadzanego w ruch posuwisto-zwrotny.

3. Sposadb wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze ruchoma $cianka matrycy (5) jest powierzchnig
pobocznicy walca stanowigcego tukowe dno pojemnika (1) wprowadzanego w ruch obrotowo-zwrotny.

4. Sposob wedlug zastrz. 1, albo 2, albo 3, znamienny tym, ze wyciskanie prowadzi sie przez
co najmniej jedng pare dwoch matryc (4a, 4b), usytuowanych wspoétosiowo w przeciwlegtych $cian-
kach pojemnika (1).
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Rysunki
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