rzeczeospoumA 1, OPIS PATENTOWY a9 PL 1241222

POLSKA

(21) Numer zgtoszenia: 434815

a3 Bl

(51) Int.Cl.
B21C 25/02 (2006.01)

Urzad Patentowy (22) Data zgtoszenia: 27.07.2020

Rzeczypospolitej Polskiej

(54) Matryca mostkowo-komorowa do wyciskania metali i stopow

(43) Zgtoszenie ogtoszono:
31.01.2022 BUP 05/22

(45) O udzieleniu patentu ogtoszono:
22.08.2022 WUP 34/22

(73) Uprawniony z patentu:

AKADEMIA GORNICZO-HUTNICZA
IM.STANISLAWA STASZICA W KRAKOWIE,
Krakéw, PL

(72) Tworca(y) wynalazku:
DARIUSZ LESNIAK, tapanéw, PL
WOJCIECH LIBURA, Krakéw, PL
JOZEF ZASADZINSKI, Krakéw, PL
JACEK MADURA, Krakéw, PL

(74) Petnomocnik:
rzecz. pat. Maciej Magonski

PL 241222 B1



2 PL 241 222 B1

Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest matryca mostkowo-komorowa do wyciskania metali i stopow.

Znane sg matryce mostkowo-komorowe do wyciskania metali i stopéw sktadajgce sie z dwdch
zasadniczych czesci: czesci mostkowej z trzpieniem usytuowanym w dolnej jej czesci oraz matrycy
wiasciwej, w ktorej formowany jest profil wyciskany. Matryca formuje obrys zewnetrzny profilu, zas
trzpien, ktérego koniec znajduje sie w otworze matrycy, formuje otwdr wewnetrzny profilu. W pierwszym
etapie wyciskania materiat wlewka (wsadu) jest rozdzielany pod naciskiem stempla na odrebne strugi
metalu, przemieszczajgce sie poprzez kanaty wlotowe czesci mostkowej, ktére nastepnie wptywajg do
przestrzeni pomiedzy mostkiem a matrycg zwang komorg zgrzewania, gdzie tgczg sie ze sobg na dro-
dze zgrzewania. Potagczone strugi metalu wyptywajg nastepnie przez przeswit matrycowy pomiedzy
trzpieniem a otworem matrycy, tworzgc profil pusty ze zgrzewami na catej jego dtlugosci. Dotychczasowe
rozwigzania konstrukcyjne wywotujg niekorzystne ptyniecie metalu w komorze zgrzewania, objawiajgce
sie tworzeniem tzw. stref martwych metalu, ktére nie biorg udziatu w procesie odksztatcenia. Obszary
te powodujg dodatkowe opory tarcia, przez co wzrasta catkowita sita potrzebna do wyciskania oraz
temperatura metalu opuszczajgcego otwér matrycy a takze wystepuje zjawisko nierbwnomiernego pty-
niecia metalu. Dodatkowo, w poblizu trzpienia formujgcego otwér wewnetrzny profilu moga tworzy¢ sie
pustki, czyli brak wypetnienia metalem odksztatcanym przestrzeni w komorze zgrzewania. Powyzsze
Zjawiska powodujg pogorszenie warunkéw zgrzewania metalu, co wptywa negatywnie na wytrzymatos$¢é
utworzonego w profilu zgrzewu.

Znane jest rozwigzanie (opisane w pracy: Ggsiorczyk, Richert; Application of FEM Modeling to
Simulate Metal Flow Through Porthole Dies), w ktérym do poprawy plyniecia metalu w komorze zgrze-
wania zastosowano wystepy o ksztatcie pryzmatycznym na powierzchni czotowej matrycy, ulokowane
promieniowo naprzeciw kanatéw wlotowych, ktére redukujg wielko$é tworzonych stref martwych i zwiek-
szajg rownomiernos¢ ptyniecia metalu. Matryce mostkowo-komorowe z wystepami o ksztatcie pryzma-
tycznym oddziatywajg lokalnie na ptyniecie metalu, nie ingerujgc w catg komore zgrzewania, zwtaszcza
w jej zewnetrznej przestrzeni. Strugi metalu z kanatéw wlotowych sg kierowane gtéwnie w kierunku
obwodowym a w mniejszym stopniu promieniowo do otworu matrycy, w zwigzku z czym wzrost cisnienia
hydrostatycznego w komorze zgrzewania jest niedostateczny.

Podobne wystepy na matrycy o ksztafcie pryzmatycznym zastosowano w patencie UA82709C2.
Takze tu dziatanie wystepow jest lokalne, naprzeciw kanatéw wlotowych, i nie obejmuje catej przestrzeni
komory zgrzewania, skutkiem czego kontrola ptyniecia metalu jest niepetna i nie eliminuje catkowicie
niedogodnosci w postaci powstawania stref martwych w komorze zgrzewania.

W zgtoszeniu patentowym GB1339732A zastosowano profilowg naktadke na powierzchni robo-
czej matrycy, ktéra kieruje strugi metalu z poszczegdlnych kanatéw wlotowych w strone otworu matrycy.
Profilowa naktadka na powierzchni roboczej matrycy, zaproponowana w tymze zgtoszeniu, moze po-
wodowaé pewien wzrost cisnienia w komorze zgrzewania, nie eliminuje to jednak mozliwosci tworzenia
stref martwych.

Istotg matrycy mostkowo-komorowej do wyciskania metali i stopow, sktadajgcej sie z cze$ci most-
kowej z trzpieniem usytuowanym w jej dolnej czesci oraz z matrycy wiasciwej potgczonej z czedcig
mostkowa, w ktorej formowany jest profil wyciskany, jest to, ze na powierzchni roboczej matrycy wiasci-
wej znajdujg sie wystepy domykajgce kanaty wlotowe, ktére majg ksztait grzbietu o wysokosci maksy-
malnej H otaczajgcego otwér kazdego kanatu wlotowego, przy czym grzbiet od strony zewnetrznej jest
ograniczony przegrodami w czesci mostkowej matrycy.

Korzystnie, wysokos¢ wystepow jest nie wieksza od wysokosci komory zgrzewania rozumianej
jako odlegtos¢é miedzy powierzchnig roboczg matrycy wiasciwej a dolng powierzchnig czesci mostkowe;j.

Korzystnie, wysokosé wystepow zmniejsza sie w kierunku otworu matrycy a cze$¢ mostkowa
wyposazona jest w przegrody umieszczone pomiedzy wypustami, a takze korzystnie jest, gdy ilos¢
otworéw w matrycy wtasciwej jest wieksza niz jeden.

Przedmiot wynalazku w przyktadzie wykonania uwidoczniono na rysunku, na ktérym fig. 1 przed-
stawia przekrdj boczny przez obydwie czesci matrycy: czes¢ mostkowg i matryce wiasciwg ztozone
razem, fig. 2 przedstawia roztgczone czesci matrycy mostkowo-komorowej: czes¢ mostkowg (géra)
i matryce wiasciwg (dét), w wariancie matrycy mostkowo-komorowej z jednym trzpieniem i jednym otwo-
rem w matrycy wtasciwej, fig. 3 przedstawia rozigczone czesci matrycy mostkowo-komorowej: czes¢
mostkowg (gora) i matryce wiasciwg (dot), w wariancie matrycy mostkowo-komorowej z wieloma trzpie-
niami i wieloma otworami w matrycy witasciwej, fig. 4 przedstawia matryce mostkowo-komorowg ztozong
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z czesci mostkowej i matrycy witasciwej, w widoku z gory, fig. 5 przedstawia przekroéj boczny przez
obydwie czesci matrycy: cze$¢ mostkowg i matryce wtasciwg ztozone razem, z zaznaczonym szczego-
tem ,B", zas fig. 6 przedstawia szczegot ,,B” obejmujgcy kanat wlotowy z wystepem w mostkowej czesci
matrycy.

Przyktad wykonania

Przedmiotem wynalazku jest matryca mostkowo-komorowa ztozona jest czesci mostkowej 3 ma-
trycy potaczonej z matrycg wiasciwg 1. Na powierzchni roboczej matrycy wiasciwej 1 usytuowane sg
wystepy 2 o wysokosci H w formie grzbietu. Otaczajg one szczelnie kanaty wlotowe 5, o zdefiniowane;j
geometrii D, z czesci mostkowej 3 matrycy, wokét trzpienia lub trzpieni 4, odprowadzajgce metal w kie-
runku prze$witu matrycowego. Wewnatrz wystepu 2 znajduje sie zatem kanat kierujgcy catg struge me-
talu bezposrednio z kanatu wlotowego 5 do waskiej przestrzeni, gdzie nastepuje zgrzewanie strug me-
talu i formowanie profilu wyciskanego. Wysokos$¢ wypustu H zmniejsza sie w kierunku otworu matrycy
i dlatego cze$¢ mostkowa 3 wyposazona jest w przegrody 6, ktére umieszczone sg pomiedzy poszcze-
goélnymi wystepami 2, celem podparcia grzbietéw wystepu 2 dla wzmocnienia catej konstrukcji.

Grzbiet wystepu 2 od strony zewnetrznej jest ograniczony powierzchnig ptaskg 9, ktéra jest do-
pasowana do przegrody 6 w czesci mostkowej 3 matrycy. Od strony wewnetrznej powierzchnia 8, ogra-
niczona wystepami 2, jest wyprofilowana dla zapewnienia jak najlepszego przeptywu metalu. Taki
ksztatt wystepow 2 zapewnia kontrolowane, promieniowe ptyniecie metalu z kanatu wlotowego 5, o zde-
finiowanej geometrii D, do przestrzeni zgrzewania o wysokosci H, zlokalizowanej w poblizu otworu ma-

trycy.

Zastrzezenia patentowe

1. Matryca mostkowo-komorowa do wyciskania metali i stopow, sktadajgca sie z czesci mostko-
wej (3) z trzpieniem (4) usytuowanym w jej dolnej czesci oraz z matrycy wtasciwej (1) pota-
czonej z czescig mostkowa (3), w ktorej formowany jest profil wyciskany, znamienna tym, ze
na powierzchni roboczej matrycy wtasciwej (1) znajdujg sie wystepy (2) domykajace kanaty
wlotowe (5), ktére majg ksztatt grzbietu o wysokosci maksymalnej H otaczajgcego otwor kaz-
dego kanatu wlotowego (5), przy czym grzbiet od strony zewnetrznej jest ograniczony prze-
grodami (6) w czesci mostkowej (3) matrycy.

2. Matryca mostkowo-komorowa wedtug zastrz. 1, znamienna tym, ze wysokos$¢ wystepow (2)
jest nie wieksza niz wysokos¢ komory zgrzewania rozumianej jako odlegto$¢é miedzy po-
wierzchnig roboczg matrycy wtasciwej (1) a dolng powierzchnig czesci mostkowej (3).

3. Matryca mostkowo-komorowa wedtug zastrz. 1, znamienna tym, ze wysokos$¢ wystepow (2)
zmniejsza sie w kierunku otworu matrycy a czes¢ mostkowa wyposazona jest w przegrody
umieszczone pomiedzy wypustami.

4. Matryca mostkowo-komorowa wedtug zastrz. 1, znamienna tym, ze ilo$¢ otworéw w matrycy
wiasciwej (1) jest wieksza niz jeden.



PL 241 222 B1

Rysunki

Fig. 1
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Fig. 2
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Fig. 3
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Fig. 4

Fig. 5
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