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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposob wyciskania elementéw metalicznych z materiatéw roz-
drobnionych, zwtaszcza wstepnie zageszczonych wiérow metali, stopéw i kompozytow.

Znany z opisu patentowego PL168018 sposéb wyciskania metali i ich stopdéw polega na tym, ze
podczas wyciskania dokonuje sie jednoczesnego skrecania matrycy nawrotnym ruchem obrotowym
w ptaszczyznie prostopadtej do kierunku wyciskania. W warunkach wyciskania wyrobéw z litego wsa-
du metalowego, strukturalnie zwartego, bez pustek powietrznych i tylko z nieznaczng zmiang gestosci
wsadu i wyrobu, wystepujgca zmiana drogi odksztatcenia w strefie przymatrycowej powoduje obnize-
nie energii wyciskania w stosunku do procesu konwencjonalnego, a otrzymany wyrob odznacza sie
wyzszg jednorodnoscig strukturalng i korzystniejszymi wtasnosciami wytrzymatosciowymi. W warun-
kach wyciskania wyrobéw z materiatdw rozdrobnionych z duzg procesowg zmiang gestosci materiatu
wsadu i wyrobu — przyktadowo widréw, poczatkowy odcinek wyciskanego wyrobu ma istotnie nizszy
od wymaganego stopien zageszczenia materiatu, zaréwno w warstwach przypowierzchniowych jak
i w srodku przekroju.

Sposob wyciskania elementéw metalicznych z materiatdw rozdrobnionych wedtug niniejszego
wynalazku — podobnie jak w powyzej opisanym — wykonywany jest w warunkach skojarzenia wspot-
bieznego wyciskania z nawrotnym ruchem obrotowym matrycy. Istota wynalazku polega na tym, ze
poczgtkowg faze procesu prowadzi sie przy zamknietym otworze matrycy przez okres co najmniej
10 cykli nawrotnego ruchu obrotowego matrycy i przy nacisku stempla narastajgcym do wartosci co
najmniej 75% maksymalnej sity wyciskania.

W korzystnym wykonaniu wynalazku otwor matrycy zamyka sie od strony wylotu elementem bloku-
jacym zamocowanym korzystnie na odchylnej dzwigni, ktéra poosiowo dociska go do wylotu matrycy sitg
rownowazacg nacisk stempla o wartosci nie mniejszej od 75% maksymalnej sity wyciskania.

Roéwniez korzystnym jest sposob, w ktorym otwor matrycy zamyka sie od strony wylotu elemen-
tem blokujgcym w postaci membrany, korzystnie metalowej, i ktérej wytrzymatos¢ na $cinanie przy
podparciu na obrysie krawedzi otworu matrycy jest nie mniejsza od 75% nacisku stempla przy mak-
symalnej sile wyciskania.

Uruchomieniu prasy w warunkach zamknietej matrycy towarzyszy narastajgca sita nacisku
stempla i wywotana skrecaniem matrycy ewolucja mikrostruktury wsadu metalicznego w pojemniku.
Rzeczywiste wyciskanie, rbwnoznaczne z wyptywem praséwki przez otwor wylotowy matrycy, naste-
puje dopiero po otwarciu otworu wylotowego przestonietego elementem blokujgcym — co warunkowa-
ne jest osiggnieciem wymaganego nacisku stempla i odpowiedniego zageszczenia wsadu. Sposrod
réznych mozliwych sposobéw otwierania otworu matrycy korzystnymi sg sposoby dziatajgce samo-
czynnie po uzyskaniu nacisku stempla o wartosci 75% maksymalne;j sity wyciskania. Jako szczegdlnie
zalecane wynalazek wskazuje zamkniecie otworu od strony wylotu elementem blokujgcym zamoco-
wanym korzystnie na odchylnej dzwigni, ktéra poosiowo dociska go do wylotu otworu matrycy sitg
réownowazgcg nacisk stempla o wartosci nie mniejszej od 75% maksymalnej sity wyciskania. Drugie
zalecane wykonanie sposobu polega na zamknieciu otworu wylotowego membrang, korzystnie meta-
lowa, ktérej wytrzymato$¢ na scinanie przy podparciu na obrysie krawedzi otworu wylotowego matrycy
jest nie mniejsza od wymaganej wartosci nacisku.

Sposdb wedtug wynalazku przyblizony jest opisem dwéch przyktadowych wykonan wyciskania
wyrobdow z wiér aluminiowych.

Przyktad 1

Zasypane do walcowego pojemnika o srednicy 40 mm widry aluminiowe Scisnieto wstepnie na
zimno redukujac ich objeto$¢ o 50%. Tak przygotowany materiat w postaci walca o dtugosci 50 mm,
przeznaczono do wyciskania z nawrotnym ruchem obrotowym matrycy. Wyciskanie prowadzono na
prasie o maksymalnym nacisku 100 T w temperaturze otoczenia, z predkoscig 0,5 mm/s i przy na-
wrotnym obracaniu matrycy w zakresie kata + 8° realizowanym z czestoscig 5 Hz. Przed rozpocze-
ciem procesu otwér matrycy o srednicy 6 mm zostat od strony wylotu zamkniety trzpieniem zamoco-
wanym na koncu dzwigni dwuramiennej, odchylanej ttokowym sitownikiem hydraulicznym. Dla okre-
Slonych wtasciwosci materiatu, struktury i stopnia wstepnego zageszczonego wsadu jako skuteczny
moment otwarcia matrycy uznano wykonanie przez matryce 12 cykli nawrotnego ruchu obrotowego
i osiggniecie 56 T nacisku stempla — co odpowiada 88% maksymalnej sity wyciskania wynoszacej 62 T.
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Przyktad 2

Wsad z wstepnie zageszczonych jak w przyktadzie 1 wiéréw aluminiowych poddano wyciskaniu
na prasie o nacisku 100 T w temperaturze otoczenia, z predkoscig wyciskania 0,5 mm/s i przy nawrot-
nym ruchu obrotowym matrycy o kat £ 8° wykonywanym z czestoscig 5 Hz. Otwér matrycy o srednicy
6 mm zamknieto krgzkiem z aluminiowej blachy o grubosci tak dobranej by jej Sciecie nastgpito przy
nacisku wsadu 52 T — co stanowito 80% okreslonej dla tego wsadu maksymalnej sity wyciskania 65 T.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb wyciskania elementéw metalicznych z materiatéw rozdrobnionych, zwlaszcza
wstepnie zageszczonych wioréw, polegajacy na wyciskaniu ich z pojemnika pod naciskiem
stempla przez otwér matrycy wprowadzanej w nawrotny ruch obrotowy, znamienny tym, ze
poczgtkowg faze procesu prowadzi sie przy zamknietym otworze matrycy przez okres co
najmniej 10 cykli nawrotnego ruchu obrotowego matrycy i przy nacisku stempla narastajg-
cym do wartosci co najmniej 75% maksymalnej sity wyciskania.

2. Sposéb wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze otwér matrycy zamyka sie od strony wylotu
elementem blokujgcym zamocowanym korzystnie na odchylnej dzwigni, ktéra poosiowo do-
ciska go do wylotu matrycy sitg rownowazgca nacisk stempla o wartosci nie mniejszej od
75% maksymalnej sity wyciskania.

3. Sposéb wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze otwdr matrycy zamyka sie od strony wylotu
elementem blokujgcym w postaci membrany, korzystnie metalowej, ktérej wytrzymatos¢ na
Scinanie przy podparciu na obrysie krawedzi otworu matrycy jest nie mniejsza od 75% naci-
sku stempla przy maksymalnej sile wyciskania.
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