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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposdb prowadzenia profilu z metalu niezelaznego w strefie wy-
biegu z prasy wyciskajgcej na goraco oraz zestaw urzgdzen do prowadzenia profilu z metalu niezelaz-
nego w strefie wybiegu z prasy wyciskajgcej na gorgco, majgce zastosowanie w technologii plastycznej
przerébki metali niezelaznych.

Znanych jest wiele rozwigzan strefy wybiegu z pras wyciskajgcych profile prostoliniowych ksztat-
townikéw, zwtaszcza ze stopow aluminium i magnezu. Najczesciej na wybiegu z prasy wyciskajgcej
profile prowadzone sg po stole rolkowym, bez dodatkowego prowadzenia bocznego i z gory, a efekt
prostoliniowosci uzyskiwany jest przez wprowadzenie sit poosiowo rozciggajgcych szczekami nacig-
garki przemieszczanej zgodnie z kierunkiem wyciskania i z szybko$cig liniowg rowng predkosci wyptywu
profilu z matrycy. Znane jest rozwigzanie strefy wybiegu przedstawione opisem amerykanskiego pa-
tentu US 10,363,588 B2. Walcowy wlewek aluminiowy przed wsunieciem do pojemnika nagrzewany
jest w piecu prasy wyciskajgcej do temperatury rzedu 400 do 550°C. Wyciskanie prowadzi sie pod na-
ciskiem prasy od 5 do 200 MN przepychajgc materiat przez oczko lub oczka matrycy umieszczonej na
wyjsciu prasy. Bezposrednio za wyjsciem z matrycy koniec wycisnietego profilu przechwytywany jest
przez pierwszy zespot rolkowy, miedzy dolng rolke podporowg i gérng dociskowg. Nastepnie wycisniety
profil przeciggany jest przez komore chtodzenia drugim zespotem rolkowym, usytuowanym za komorg
chtodzenia. Rolki tego zespotu napedzane sg z predkoscig obwodowa rowng predkosci wyptywu profilu
z matrycy. Chtodzenie profilu dokonywane strumieniami powietrza lub wody usztywnia profil a wystepu-
jacy skurcz wzdtuzny materiatu wprowadza dodatkowe naprezenie rozciggajgce, korzystne w uzyski-
waniu prostoliniowosci. W rozwigzaniu US 10363588 B2 sita rozciggajgca profil wprowadzana jest tar-
ciem tocznym przez napedzane rolki drugiego zespotu rolkowego, co stanowi o ograniczeniu wartosci
wprowadzanego naprezenia wystarczajgcego tylko dla profili o nieduzej powierzchni przekroju po-
przecznego lub profili pustych z mato rozbudowanym przekrojem wewnetrznym.

Zadaniem wynalazku jest opracowanie strefy wybiegu zapewniajgcej stabilne prowadzenie profilu
na odcinku od wyjscia z matrycy przez strefe komory chtodzenia az do szczek naciggarki.

Sposoéb prowadzenia profilu z metalu niezelaznego w strefie wybiegu z prasy wyciskajgcej na
gorgco wedtug wynalazku ma wiele cech wspdlnych z powyzej opisanym rozwigzaniem, a wyrdznia sie
tym, Zze pobocznice rolek pierwszego i drugiego zespotu rolkowego ksztattuje sie tak, by — w przekroju
poprzecznym ptaszczyzng prostopadtg do kierunku wyciskania — miedzy rolkami wystepowata prze-
strzen przelotowa o ksztatcie figury geometrycznej przystajgcej i usytuowanej wspétosiowo z oczkiem
matrycy. Rolki obu zespotéw rolkowych nie sg napedzane, a w ruch obrotowy wprowadzane sg tylko
tarciem o przesuwajgcy sie miedzy nimi wyciskany profil. Na poczatku kazdej partii procesu wyciskania,
bezposrednio po przechwyceniu konca profilu w przestrzen przelotowg pierwszego zespotu rolkowego
w potozeniu poczagtkowym przy matrycy, zespét ten przesuwa sie razem z objetym profilem przez ko-
more chiodzenia w kierunku wyciskania z szybkoscig liniowg rowng predkosci wyptywu profilu z matrycy
i po dojsciu do drugiego zespotu rolkowego pierwszy zesp6t wycofuje sie do potozenia poczatkowego
przy matrycy.

Zestaw urzgdzeh do prowadzenia profilu z metalu niezelaznego w strefie wybiegu z prasy wyci-
skajgcej na gorgco, realizujgcy taki sposéb prowadzenia profilu, ma w obu zespotach rolkowych rolki
podporowe i dociskowe uksztattowane tak, ze w przekroju poprzecznym ptaszczyzng prostopadtg do
kierunku wyciskania miedzy rolkami wystepujg przestrzenie przelotowe o ksztatcie figury geometrycznej
przystajgcej i usytuowanej wspétosiowo z oczkiem matrycy. Pierwszy zespét rolkowy osadzony jest
suwliwie na prowadnicach réwnolegtych do kierunku wyciskania oraz potgczony jest z liniowym nape-
dem nawrotnym o skoku miedzy potozeniem poczgtkowym przy matrycy i potozeniem wysunietym przy-
legania do drugiego zespotu rolkowego. Podczas ruchu w kierunku do potozenia wysunietego pierwszy
zespot rolkowy przemieszczany jest z predkoscig rowng predkosci wyptywu profilu z matrycy.

Wynalazek przyblizony jest opisem przyktadowego wykonania zestawu urzgdzen strefy wybiegu
z prasy wyciskajgcej, pokazanego na rysunku, oraz wyjasnieniem sposobu prowadzenia profilu w tym
zestawie. Poszczegdlne figury rysunku przedstawiajg w ujeciu schematycznym: Fig. 1 — strefe wybiegu
w widoku z gory, Fig. 2 — widoku z boku strefy wybiegu, Fig. 3 — w ujeciu perspektywicznym fragment
obu zespotéw rolkowych prowadzacych dwa wycisniete profile o przekroju prostokgtnym, Fig. 4 — frag-
ment z Fig. 3 bez profili, Fig. 5 — przekrdj pionowy przez pierwszy zespét rolkowy, a Fig. 6 — widok
perspektywiczny fragmentu z Fig. 4 z drugim zespotem rolkowym wysunietym w potozenie ,b”.
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Prasa wyciskajgca W ma stempel 3, ktérym wypycha z pojemnika uprzednio podgrzany wlewek
aluminiowy przez oczka 2 matrycy 1, zamocowanej na wyjsciu z prasy W. Bezposrednio przed matrycag
1 w potozeniu ,a” znajduje sie ruchomy, pierwszy zesp6t rolkowy R1, ziozony z rolki podporowej 4 i rolki
naciskowej 5 zamocowanych w ramie 7. Pobocznice rolek 4 i 5 uksztattowane sg tak, ze w przekroju
poprzecznym ptaszczyzng prostopadtg do kierunku wyciskania K miedzy tymi rolkami 4 i 5 wystepujg
przestrzenie przelotowe 6 o ksztalcie figury geometrycznej przystajacej i usytuowanej wspétosiowo
z oczkami 2 w matrycy 1. W tym przyktadowym wykonaniu matryca 1 ma dwa oczka 2 o ksztalcie pro-
stokgtnym. Za pierwszym zespotem rolkowym R1 w linie wyciskania wbudowana jest komora chtodze-
nia CH zawierajgca wiele dysz powietrza, skierowanych doosiowo na profile P. Za komorg chiodzenia
CH zabudowane sa: drugi zespét rolkowy R2 i naciggarka N ze szczekami zaciskowymi 11 profili P.
Pierwszy zespdt rolkowy R1 osadzony jest suwakami ramy 8 na prowadnicach 9, przestrzennie utwier-
dzonych réwnolegle do kierunku wyciskania K oraz potgczony jest z napedem liniowo-nawrothnym M
o skoku od potozenia ,a” do potozenia wysunietego ,b” przylegania do drugiego, nieruchomego zespotu
rolkowego R2. Drugi zesp6t rolkowy R2 ma rolki 4 i 5 identycznie uksztattowane i usytuowane wzgledem
kierunku wyciskania K, jak w pierwszym zespole rolkowym R1. Naped liniowo-nawrotny M ma regulo-
wang szybkos¢ V, ktéra podczas ruchu w kierunku do potozenia wysunietego (b) jest rowna predkosci
wyptywu profilu Vw z matrycy 1.

Na poczatku kazdej partii procesu wyciskania konce profili P wycisnietych przez oczka 2 matrycy
1 wnikajg wsuniete w przestrzenie przelotowe 6 miedzy rolkami podporowa 4 i naciskowg 5 pierwszego
zespotu rolkowego R1. Moment ten wyrazony sygnatem enkodera uruchamia naped liniowo-nawrotny
M z szybkoscig liniowg V przesuwania pierwszego zespotu rolkowego R1 réwng szybkosci wyptywu Vw
materiatu z matrycy 1. W wyniku wspétoddziatywania usztywnienia profili przez schtodzenie oraz poo-
siowej sity wyciskania — na drodze przez komore chiodzenia CH, zesp6t R1 utrzymuje profile P w liniach
prostych wspotosiowych z oczkami 2 matrycy 1 trafiajgc w przestrzenie przelotowe 6 drugiego zespotu
rolkowego R2. Po przejeciu profili P przez drugi zespét rolkowy R2 ich koiAce zostajg uchwycone przez
szczeki 11 naciggarki N, ktorej dziatanie w petni ustala warunki procesu w zakresie prowadzenia profili
P przez strefe wybiegu prasy wyciskajgcej W. Ostatnim dziataniem w opisanym sposobie prowadzenia
profili P jest wycofanie pierwszego zespotu rolkowego R1 w potozenie przy matrycowe ,a”.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb prowadzenia profilu z metalu niezelaznego w strefie wybiegu z prasy wyciskajgcej na
gorgco, polegajacy na przechwyceniu bezposrednio za wyjsciem z matrycy (1) konca wyci-
Snietego profilu (P) przez rolki podporowg (4) i dociskowg (5) pierwszego zespotu rolkowego
(R1), nastepnym przeprowadzeniu profilu (P) przez komore chtodzenia (CH) i na wyjsciu z niej
kolejnym przechwyceniu profilu (P) przez drugi zespét rolkowy (R2) a nastepnie wprowadze-
niu go w szczeki (11) naciggarki (N) napedzane w kierunku wyciskania (K) z predkoscig li-
niowg (V) réwng predkosci wyptywu (Vw) profilu (P) z matrycy (1), znamienny tym, Zze po-
bocznice rolek (4, 5) pierwszego (R1) i drugiego zespotu rolkowego (R2) ksztattuje sie tak, by
— W przekroju poprzecznym pfaszczyzng prostopadtg do kierunku wyciskania (K) — miedzy
rolkami (4, 5) wystepowata przestrzeh przelotowa (6) o ksztatcie figury geometrycznej przy-
stajgcej i usytuowanej wspotosiowo z oczkiem matrycy (1), przy czym rolki (4, 5) obu zespotéow
rolkowych (R1 i R2) nie sg hapedzane a w ruch obrotowy wprowadzane s3 tylko tarciem tocz-
nym o przesuwajgcy sie miedzy nimi profil (P), oraz Ze na poczatku kazdej partii procesu wy-
ciskania, bezposrednio po przechwyceniu kohca profilu (P) w przestrzen przelotowg (6) pierw-
szego zespotu rolkowego (R1) w potozeniu poczatkowym (a) przy matrycy (1), zespét ten (R1)
przesuwa sie razem z objetym profilem (P) przez komore chiodzenia (CH) w kierunku wyci-
skania (K) z szybkoscig liniowa (V) réwng predkosci wyptywu (Vw) profilu (P) z matrycy (1)
i po dojsciu do drugiego zespotu rolkowego (R2) pierwszy zespét (R1) wycofuje sie do poto-
zenia poczgtkowego (a) przy matrycy (1).

2. Zestaw urzadzen do prowadzenia profilu z metalu niezelaznego w strefie wybiegu z prasy
wyciskajgcej na gorgco, zawierajgcy zabudowane kolejno w linii kierunku wyciskania (K):
pierwszy zespot rolkowy (R1), ztozony z rolki podporowej (4) i rolki dociskowej (5) obejmujg-
cych wycisniety profil (P) w potozeniu (a) bezposrednio przy matrycy (1), komore chtodzenia
(CH) z systemem wielu dysz kierujgcych strumienie medium chtodzgcego na profil (P) oraz



PL 242599 B1

zamocowane za komorg chtodzenia (CH) drugi zespot rolkowy (R2) i naciggarke (N) ze szcze-
kami zaciskowymi (11), znamienny tym, ze w obu zespotfach rolkowych (R1 i R2) rolki pod-
porowe (4) i dociskowe (5) majg pobocznice uksztattowane tak, ze w przekroju poprzecznym
plaszczyzng prostopadig do kierunku wyciskania (K) miedzy rolkami (4 i 5) wystepujg prze-
strzenie przelotowe (6) o ksztalcie figury geometrycznej przystajacej i usytuowanej wspéto-
siowo z oczkiem matrycy (1), ponad to pierwszy zespot rolkowy (R1) osadzony jest suwliwie
na prowadnicach (9) rownolegtych do kierunku wyciskania (K) oraz potaczony jest z liniowym
napedem nawrotnym (N) o skoku miedzy potozeniem poczatkowym (a) i potozeniem wysunie-
tym (b) przylegania do drugiego zespotu rolkowego (R2), oraz ze podczas ruchu w kierunku
do potozenia wysunietego (b) pierwszy zespoét rolkowy (R1) przemieszczany jest z predkoscig
(V) réwng predkosci wyptywu profilu (Vw) z matrycy (1).
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