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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposob wytwarzania kompozytéw na osnowie metalicznej drogg
obrobki plastyczne;j.

Powszechnie znane sg metalurgiczne sposoby wytwarzania kompozytéw na osnowie metalicz-
nej polegajace na dodawaniu do ciektego metalu lub stopu, drobnych elementéw metalicznych o wyz-
szej temperaturze topnienia lub ceramicznego proszku, wymieszaniu kapieli i jej ochtodzeniu w celu
catkowitej krystalizacji.

Znany jest rowniez sposoéb, w ktérym jeden ze sktadnikow w postaci zestawu cienkich drutéw,
zostaje zalany ciektym metalem lub stopem. Po zakrzepnieciu, uzyskiwany jest spojny kompozyt.

Powyzsze sposoby mogg by¢ stosowane zaréwno do produkcji indywidualnej jak i wykorzysty-
wane w procesach ciggtych.

Inny sposéb wytwarzania kompozytow oparty jest na metalurgii proszkéw i polega na zmiesza-
niu sproszkowanych sktadnikow o zadanych sktadach chemicznych, rozmiarach i ksztattach, poddaniu
ich mechanicznemu zageszczaniu oraz spiekaniu.

Istnieje potrzeba wytwarzania kompozytéw ze sktadnikéw, ktére w znanych procesach, szcze-
golnie procesach metalurgicznych, nie ulegajg wymaganemu zmieszaniu.

Istota wynalazku, ktéorym jest sposéb wytwarzania kompozytéw na osnowie metalicznej drogg
obrobki plastycznej, korzystnie w procesie ciggtego wyciskania z oscylacyjnym skrecaniem, polega na
tym, ze wsad do obroébki plastycznej w postaci drutéw, tasmy lub tasm badz folii, bedgcy pierwszym
sktadnikiem, pokrywa sie drugim sktadnikiem lub sktadnikami o granulacji mniejszej niz 100 um, po
czym fgczy sie je poprzez wzajemny kontakt powierzchniowy formujgc wigzki ze splotem, a z kolei tak
zestawione elementy bedgce materiatem wsadowym, poddaje sie wstepnemu walcowaniu lub cig-
gnieniu oraz zasadniczemu procesowi, ktérym jest wyciskanie realizowane na walcarce posiadajgcej
obwodowe rowki, w ktérych w miejscu pomiedzy walcami, umieszczona jest zamykajgca je matryca
wykonujgca rewersyjne obroty wzgledem swej osi o kgt do + 20° korzystnie £12°, z czestotliwoscig do
50 Hz, korzystnie 15 Hz.

Korzystnym jest, gdy druty, pokryte drugim sktadnikiem, uktada sie w wigzke i skreca sie z ze
sobg ze splotem (0,8-0,2), korzystnie 0,5 obrotu na 100 mm dtugosci.

Réwniez korzystnym jest, gdy tasme lub folie metalowg, pokryte drugim sktadnikiem, zwija sie
w spiralne zwoje, zas kolejne zwoje uktada sie w wigzke i skreca sie ze soba.

Poza tym korzystnym jest, gdy wsad w zasadniczym procesie — wyciskaniu, wprowadza sie
w rowki miedzy walcami walcarki krétszg osig jego przekroju poprzecznego réwnolegle do osi walcéw.

Korzystnym jest tez, gdy pierwszym skfadnikiem jest tadma lub taSmy metalowe.

Takze korzystnym jest, gdy pierwszym sktadnikiem jest folia lub folie metalowe.

Ponadto korzystnym jest, gdy pierwszym skfadnikiem sg potgczone druty i folia, potgczone druty
i tasmy metalowe, potgczone folia i tasmy metalowe, za$ drugim skfadnikiem jest aluminium w postaci
rozdrobnionej, korzystnie proszkowej.

Dodatkowo korzystnym jest, gdy folie metalowg pokrytg drugim sktadnikiem, zwija sie w spiralne
zwoje, za$s kolejne zwoje ukfada sie w wigzke i skreca sie ze sobg.

Dzieki zastosowaniu rozwigzania wedtug wynalazku uzyskano nastepujgce efekty techniczno —
uzytkowe:

— ominiecie etapu metalurgicznego do tworzenia kompozytéw,

— mozliwo$¢ wytworzenia kompozytdw ze sktadnikéw nie tgczgcych sie z sobg w procesie meta-
lurgicznym,

— mozliwo$¢ tworzenia kompozytéw z wykorzystaniem powszechnie dostepnych sktadnikéw bez
wzgledu na ich sktad chemiczny, jak i posta¢,

— uzyskanie kompozytu poprzez mechaniczne jego wymieszanie i scalenie,

— proces energooszczedny, nie ingerujgcy negatywnie w srodowisko

Sposdéb wedtug wynalazku wymaga zastosowania wsadu ztozonego z jednego sktadnika w po-
staci drutu, tasmy lub folii podczas gdy drugi lub kolejne, mogg posiadaé takg postac lub alternatywnie
dowolng posta¢ rozdrobniong przy czym korzystnie, jezeli co najmniej jeden z wymiaréw jednego ze
sktadnikéw nie przekracza 100 um. Przygotowanie wsadu obejmuje utozenie drutu, tasmy lub folii
a takze alternatywnie naniesienie na ich powierzchnie co najmniej jednego sktadnika w postaci roz-
drobnionej lub umieszczenie go w przestrzeniach pomiedzy tymi elementami, ktére nastepnie powinny
by¢ razem skrecone lub ze sobg zaplecione.
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Sposoéb wedtug wynalazku polega na obrébce plastycznej tak przygotowanego wsadu, korzyst-
nie w procesie ciggtego wyciskania z oscylacyjnym skrecaniem, przy czym odksztatcany wsad moze
by¢ dodatkowo okryty, korzystnie tasma lub folig.

Kompozyt uzyskuje sie w trakcie odksztatcania wsadu prowadzgcego do mechanicznego wy-
mieszania i jego scalania.

Zaletg sposobu wedtug wynalazku jest ominiecie etapu metalurgicznego i wykorzystanie po-
wszechnie dostepnych sktadnikéw w stanie statym, zaréwno jesli chodzi o ich sktad chemiczny jak
i postac.

Przykfad wykonania

Druty miedziane o srednicy 1,0 mm powierzchniowo pokryto proszkiem aluminiowym o gradacji
100 um poprzez nadmuch, utozono wigzke, ktorg skrecono ze sobg nadajac 0,5 obrotu na kazde 100 mm
ich dtugosci. Uzyskano linke o $rednicy 12 mm, ktérg z kolei poddano wstepnemu walcowaniu na
ptaskich walcach do grubosci 9,5 mm. Tak przygotowany materiat stanowit wsad do ciggtego wyciska-
nia ze skrecaniem. Przeprowadzono je na walcarce duo o $rednicy walcéw 260 mm obracajgcych sie
z predkoscig 0,2 s™ z obwodowo nacietym rowkiem na kazdym z nich, dajgcym zwartym walcom ko-
towy przeswit o srednicy 10 mm. W tym miejscu umieszczono matryce z otworem o srednicy 4 mm,
ktéra wypetniajgc przeswit pomiedzy walcami, poddana zostata rewersyjnym obrotom wzgledem swo-
jej osi o kat £12° z czestoscig 15 Hz.

Finalny etap procesu wytwarzania kompozytu na osnowie miedzianej polegat na wprowadze-
niu wsadu do walcarki w ten sposoéb, aby krotsza o$ jego przekroju byta usytuowana réwnolegle do
osi walcéw. Sita tarcia pomiedzy wsadem a obracajgcymi sie walcami kierowata go w strone rewer-
syjnie obracanej matrycy, ktéra przekazujac swoj ruch do wnetrza wsadu znajdujgcego sie w jej
poblizu, powodowata w nim wystepowanie efektu cyklicznie zmiennej drogi odksztatcenia, a w kon-
sekwencji trwate tgczenie elementéw wsadu i obnizenie jego naprezenia ptyniecia skutkujgce wyci-
skaniem go przez otwér matrycy. W ten sposéb wytworzono zwarty kompozyt w ksztatcie drutu
o srednicy 4 mm.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposob wytwarzania kompozytéw na osnowie metalicznej drogg obrébki plastycznej, ko-
rzystnie w procesie ciggtego wyciskania z oscylacyjnym skrecaniem, znamienny tym, ze wsad do
obrébki plastycznej w postaci drutéw, tadmy lub tasm badz folii, bedacy pierwszym sktadnikiem, po-
krywa sie drugim skfadnikiem lub sktadnikami o granulacji mniejszej niz 100 um, po czym taczy sie je
poprzez wzajemny kontakt powierzchniowy formujac wigzki ze splotem, a z kolei tak zestawione ele-
menty bedgce materiatem wsadowym, korzystnie poddaje sie wstepnemu walcowaniu lub ciggnieniu,
oraz w kazdym przypadku zasadniczemu procesowi, ktorym jest wyciskanie realizowane na walcarce
posiadajgcej obwodowe rowki, w ktérych w miejscu pomiedzy walcami, umieszczona jest zamykajgca
je matryca wykonujgca rewersyjne obroty wzgledem swej osi o kat do £ 20° korzystnie +12°, z czesto-
tliwoscig do 50 Hz, korzystnie 15 Hz.

2. Sposdb wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze druty, pokryte drugim sktadnikiem, uktada sie
w wigzke i skreca sie z sobg ze skretem (0,8-0,2), korzystnie 0,5 obrotu na 100 mm dtugosci.

3. Sposéb wedtug zastrz. 1, znamienny tym, tasme lub folie metalowg pokryte drugim sktadni-
kiem, zwija sie w spiralne zwoje, za$ kolejne zwoje uktada sie w wigzke i skreca sie ze soba.

4. Sposéb wedtug zastrz. 1, znamienny tym, wsad w zasadniczym procesie — wyciskaniu,
wprowadza sie w rowki miedzy walcami walcarki krétszg osig jego przekroju poprzecznego réwnolegle
do osi walcow.

5. Sposob wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze pierwszym skfadnikiem jest taSma lub tasmy
metalowe.

6. Sposbéb wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze pierwszym sktadnikiem jest folia lub folie
metalowe.

7. Sposdb wedtug zastrz. 1, znamienny tym, Zze pierwszym skfadnikiem sg potgczone druty
i folia.

8. Sposdb wediug zastrz. 1, znamienny tym, ze pierwszym sktadnikiem sg potgczone druty
i tasmy metalowe.
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9. Sposoéb wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze pierwszym sktadnikiem sg potgczone folia i ta-
Smy metalowe.

10. Sposob wedtug zastrz. 1 albo 4, znamienny tym, ze folie metalowg pokrytg drugim sktadni-
kiem, zwija sie w spiralne zwoje, za$ kolejne zwoje uktada sie w wigzke i skreca sie ze soba.
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