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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposdb wyciskania wyrobow, zwtaszcza metalowych i zespét do
wyciskania wyrobow, zwlaszcza metalowych, majgcy zastosowanie w produkcji wyrobéw metodg po-
przez wyciskanie.

Metoda wyciskania wyrobu poprzez zmiane drogi odksztatcania plastycznego z wykorzystaniem
zjawiska lokalnego uplastycznienia materiatu podczas wyciskania, zostata przedstawiona w czasopi-
$mie Materials Science and Technology nr 16 (2000) str. 664 i nast. | nazwana metodg KOBO.

W wydawnictwie Materials Processing Technology nr 104 (2000) przedstawiono metode wyci-
skania wyrobu na kole wyciskajgcym, zwang metodg COMFORM, gdzie wykorzystano zjawisko upla-
stycznienia materiatu podczas gwattownej zmiany kierunku ruchu w strefie przemieszczania sie mate-
riatu przez otwor kalibrujgcy matrycy.

W polskim zgtoszeniu patentowym P 388159, przedstawiono metody katowego wyciskania wy-
robow, zwlaszcza metalowych, gdzie w cylindrze wsadowym trzpien w strefie otworu matrycy wykonu-
je ruch cyklicznie obrotowy.

Istota wynalazku, ktérym jest sposob wyciskania wyrobéw, zwlaszcza metalowych, poprzez
przemieszczanie materiatu wejsciowego w szczelinie pomiedzy kotem wprowadzajgcym a klockiem
ciernym i wyciskanie przez matryce, polega na tym, ze w strefie wyj$cia materiat zostaje odchylony od
kota wprowadzajgcego stycznie lub o kgt w granicach do 90° i doprowadzony do lokalnego ptyniecia
w strefie matrycy, poprzez rotacyjne oddziatywanie trzpienia.

Sposob ten realizowany jest w zespole do wyciskania wyrobéw, zwlaszcza metalowych, w po-
staci kota wprowadzajgcego i klocka ciernego, ze szczeling przemieszczania materiatlu miedzy nimi,
przy czym szczelina zakonczona jest ksztattowg matryca, ktoérego istota wedtug wynalazku polega na
tym, ze szczelina w strefie wyjscia ma klin do odchylania kierunku wyjscia materiatu dostarczonego
wskutek ruchu kota wprowadzajgcego, zas w przestrzeni pomiedzy klockiem ciernym a klinem odchy-
lajagcym usytuowany jest trzpien wprowadzany w dwukierunkowy, cykliczny obrét z czestotliwoscig
(0,1-10) Hz, powierzchnig czotowg stykajgcy sie z materiatem w strefie przejscia do matrycy.

Korzystnym jest, gdy trzpieniem jest matryca.

Korzystnym jest takze, gdy trzpieniem jest watek, ktérego czotowa powierzchnia usytuowana
jest w strefie otworu kalibrujgcego matrycy, majgcej o$ wyptywu w przyblizeniu prostopadtg do kierun-
ku ruchu materiatu.

Réwniez korzystnym jest, gdy trzpieniem jest dwu srednicowy watek, przy czym czotowa po-
wierzchnia krahca watka o mniejszej Srednicy usytuowana jest w strefie otworu kalibrujgcego matrycy.

Dodatkowo korzystnym jest, gdy powierzchnia czotowa trzpienia ma ksztattowe wpusty/wypusty.

Dzieki zastosowaniu rozwigzania wedtug wynalazku, zintensyfikowano zjawisko zlokalizowane-
go plastycznego ptyniecia materiatu w strefie matrycy, dzieki czemu uzyskano optymalne warunki
prowadzenia procesu plastycznej obrébki metali, szczegdlnie wyciskania materiatu. Efektem tego jest
znaczna redukcja pracy odksztatcenia, mniejsze zuzycie narzedzi roboczych, zmniejszenie energo-
chtonnosci procesu. Pozwala na eliminacje ewentualnego miedzy operacyjnego procesu obrobki
cieplnej, w konsekwenc;ji i chemicznej. Uzyskuje sie w czasie jednej operacji znaczne odksztatcenie,
trudne, a nawet niemozliwe do uzyskania w konwencjonalnych procesach. Zlokalizowane plastyczne
ptyniecie materiatdw umozliwia otrzymanie drobnoziarnistej struktury wyrobéw, zwiekszajgcg wiasno-
Sci wytrzymatosciowe wyrobow. Wyroby wykonane sposobem i w zespole wedtug wynalazku, charak-
teryzujg sie bardzo dobrym odzwierciedleniem ksztattu narzedzi roboczych.

Przedmiot wynalazku, w przykltadowym, lecz nie ograniczajgcym wykonaniu uwidoczniono
przedstawiajgc sposéb wyciskania, lecz dla lepszego zobrazowania wynalazku, w pierwszej kolejnoSci
pokazano w schemacie na rysunku zespét do wyciskania wyrobow, w postaci fragmentu kota wpro-
wadzajgcego z matrycg w przekroju w ptaszczyznie prostopadtej do osi kofa, przy czym na fig. 1 po-
kazano trzpien, ktérym jest matryca, na fig. 2 pokazano trzpieh, ktérym jest watek usytuowany czotem
w strefie otworu kalibrujgcego matrycy, natomiast na fig. 3 pokazano trzpien, ktérym jest dwusredni-
cowy watek.

Zespot do wyciskania wyrobow, zwtaszcza metalowych, skfada sie z kota wprowadzajgcego 1
i klocka ciernego 2, ze szczeling 3 przemieszczania materiatu 4 miedzy nimi. Szczelina 3 zakonczona
jest ksztattowg matrycg 5. Szczelina 3 w strefie wyjscia ma klin 6 do odchylania kierunku wyjscia ma-
teriatu 4 po dostarczeniu wskutek ruchu kota wprowadzajgcego. W przestrzeni pomiedzy kloc-
kiem ciernym 2 a klinem odchylajgcym 6 usytuowany jest trzpieh 7 wprowadzany w dwukierunkowy,
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cykliczny obroét z czestotliwoscig (0,1-10) Hz, powierzchnig czotowg stykajgcy sie z materiatem w stre-
fie przejscia do matrycy 5.

Istnieje odmiana wykonania, pokazane na fig. 1 gdzie trzpieniem 7 jest matryca 5.

Istnieje takze odmiana wykonania, pokazana na fig. 2, gdzie trzpieniem 7 jest watek, ktérego
czotowa powierzchnia usytuowana jest w strefie otworu 8 kalibrujgcego matrycy 5, majgcej o$ wypty-
wu w przyblizeniu prostopadtg do kierunku ruchu materiatu.

Réwniez istnieje odmiana wykonania, pokazana na fig. 3, gdzie trzpieniem 7 jest dwusrednico-
wy watek, przy czym czotowa powierzchnia kranca watka o mniejszej srednicy usytuowana jest
w strefie otworu kalibrujgcego 8 matrycy 5.

Dodatkowo istniejg odmiany wykonania, gdzie powierzchnia czotowa trzpienia 7 dla kazdej
z przedstawionych powyzej odmian ma ksztattowe wpusty/wypusty.

Na uwidocznionym powyzej zespole realizuje sie sposéb do wyciskania wyrobéw, zwtaszcza
metalowych. Materiat 4 przeznaczony do wyciskania, wprowadza sie w szczeline 3 miedzy kotem
wprowadzajgcym 1 i klockiem ciernym 2. Szczelina 3 zakonczona jest ksztattowg matrycg 5. W strefie
wyjscia materiat 4, na klinie 6 odchyla sie w kierunku wyjscia materiatu 4 po wyciskaniu. W przestrzeni
pomiedzy klockiem ciernym 2 a klinem odchylajgcym 6 materiat 4 poddany jest cyklicznym wibracjom
poprzez trzpien 7 wprowadzany w dwukierunkowy, cykliczny obrét z czestotliwoscig (0,1-10) Hz, po-
wierzchnig czotowg stykajacy sie z materiatem 4 w strefie przejscia do matrycy 5. W celu zwiekszenia
mozliwosci oddziatywania trzpienia 7 na materiat, czotowa powierzchnia trzpienia 7 ma ksztattowe
wpusty/wypusty, nie uwidocznione na rysunku.

Poprzez poddanie materiatu 4 wibracyjnym oddziatywaniom trzpienia 7. nastepuje uplastycz-
nienie materiatu 4 w strefie otworu kalibrujgcego 8 matrycy 5, co powoduje zmniejszenie energii ko-
niecznej do przeprowadzania procesu kalibrowania materiatu w matrycy 5, celem otrzymania materia-
tu wyjsciowego, ktérym jest drut 9.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposdb wyciskania wyrobdéw, zwtaszcza metalowych, poprzez przemieszczanie materiatu
wejsciowego w szczeknie pomiedzy kotem wprowadzajgcym a klockiem ciernym i przettaczanie przez
matryce, znamienny tym, ze w strefie wyjécia materiat (4) zostaje odchylony od kota wprowadzajgce-
go (1) stycznie tub o kat w granicach do 90° i doprowadzony do lokalnego ptyniecia w strefie matry-
cy (5), poprzez rotacyjne oddziatywanie trzpienia (7).

2. Zespét do wyciskania wyrobow, zwtaszcza metalowych, w postaci kota wprowadzajgcego
i klocka ciernego, ze szczeling przemieszczania materiatu miedzy nimi, przy czym szczelina zakon-
czona jest ksztattowg matryca, znamienny tym, Zze szczelina (3) w strefie wyjscia ma klin (6) do od-
chylania kierunku wyjscia materiatu dostarczonego wskutek ruchu kota wprowadzajgcego (1), zas
w przestrzeni pomiedzy klockiem ciernym (2) a klinem odchylajacym (6) usytuowany jest trzpien (7)
wprowadzany w dwukierunkowy, cykliczny obrét z czestotliwo$cig (0,1-10) Hz, powierzchnig czotowg
stykajgcy sie z materiatem w strefie przejscia do matrycy (5).

3. Zespdt wedtug zastrz. 2, znamienny tym, ze trzpieniem (7) jest matryca (5).

4. Zespd6t wedtug zastrz. 2, znamienny tym, Zze trzpieniem (7) jest watek, ktérego czotowa po-
wierzchnia usytuowana jest w strefie otworu kalibrujgcego matrycy (5), majgcej os wyptywu odchylong
od dotychczasowego kierunku ruchu materiatu w przyblizeniu prostopadle.

5. Zespdt wedtug zastrz. 2 albo 4, znamienny tym, Ze trzpieniem (7) jest dwusrednicowy watek,
przy czym czotowa powierzchnia kranca watka o mniejszej $rednicy usytuowana jest w strefie otworu
kalibrujgcego matrycy (5).

6. Zespot wedtug zastrz. 2, znamienny tym, ze powierzchnia czotowa trzpienia (7) ma ksztat-
towe wpusty/wypusty.
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