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0800-02 
HUTNICTWO Metale nieżelazne 

METALI 
Wyciskanie NIEŻELAZNYCH 

Nazwy i określenia 

1, WSTĘF 

1,1, Przedmiot norg, Przedmiotem norm;y Bil naz­
wy i określenia procesów i operacji wyciskania 
podstawowych cztści pra• do wyciskania, narsędsi, 
materiałów do wyciskania oraz nazwy i określenia 

podstawowych zjawisk występuj,cych w procesie wy­
c 1skania, 

1,2, Określenit ogól98. Wyciskanie jeat to pro­
ces technologicz1:11 przeróbki plastycznej eł11!1&CY 

do wytwarzania prętów, ksztaltowników, rur i wy­
robów drą!oQ1ch w ten sposób, :te material wsadowy 
doprowadzoQ1 w pojemniku pod wpływem siły ze­
lłllętrznej do stanu plastycznego plynitcia w wa­
runkach trójosiowego ściskania wypływa przez sto­
sunkowo mały otwór lub szczeli114, kształtuj,c się 
w wyciska.DJ' wyrób, 

2, NAZWY I OKRE~LENIA 

2,1, Podział procesów w;yciskania 

2,1,1, W;yciskanie z citklego wsadu jest to pro­
cea wyciskania, • któryJl wsad do wyciskania po­
siada temperaturt wyłaz, od temperatury topnienia, 
przy czym odlcsstalcenie plastyczne zachodzi w sta­
nie stałym, 

2,1.2, W1cisll:an1e na goraco - proces wyciska­
nia, w którym nad do wyciskania poddaje sit spe­

cjalnemu zabiegowi nagrzewania, 

2.1.3. W;yciskanie na •imno - proces wyciskania, 
w którym wsad do wyciskania nie jeat poddaQJ' spe­
c jalnemu zabiegowi nagrzewania, 

2,1,4, !Yciskan1e 1zoter111czpe - proces wycie­
kania, w który• temperatura wyciskanego wyrobu w 
matry~ i w jej poblUu jest stal& w czas1e wy­
pqwu, 

?.1.5. !zciskanie z przHuwajam sit wp.dea -
proc!! wyciskania, w którym wsad 4o w,yciakania 
przemieszcza się względam poje1111ika (rys, 1), 

Grupa katalogowa Ili 50 

10800-02-dl 

Rys, 1, Wyciskanie proste 

?.1.6, !zciskanie z gierucho'l!l •sadem - pro­
ces wyciskania, w którym wsad do wyciskania nie 
przemiesscza sit wsględea pojemnika (r;ys, ?), W 
procesie tym spotyll:al:Q'I 

a) ruchome tłoczysko i unieruchomioQ1 pojemnik 
względnie, 

b) nieruchome tłoczysko i rucho1111 pojemnik, 

Rys.2, Wyciskanie z ni•rucho•Ja t1sadem przy ruchomym tło­
czysku 

Rys, 3, Wyciskanie z nieruchomym wsad•• przy ruchoaym~ 
jamniku 

~ .... -----------------------------------------------------------------------------------------------. I Zgłoszona przez Instytut Metali Nie:telaznych w Gliwicach 
Ustonowiona przez Generalnego Dyrektora Zjednoczenia Górniczo-Hutniczego Metali Nie:telaznych dnia 7 lutego 1967 r. 

jako norma obowiązujqca w zakreaie 1!01owanla nazw i określeń od dnia 1 czerwca 1967 r. 
(Mon. Pal. nr 30/1967 poz. 142) 
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10800-02-4 I 
Rys. 4. 7 - ruchoma tuleja 

2.1.7. !zc1skan1e mieeaane - prooee w1ciskan1a, 
w lctóąm w•ad do wyciskania przemieszcza się 

waględem pojemnika tylko w nielct6r,roh obazaraoh 
(r,rs. 5). 

2 3 

roaoo-02- 51 

Rys. 5. Wyciskanie mieszane 

J - pojemnik, 2 - tłoczysko, 3 - wlewek, 4 - matryca, 

5 -p61wyr6b wyciskany, 6 - docisk - matryca 

2.1.e. W7oisk:an1t a ltoszulltt - prooe• wyoialta­
n1a, w Jct6i')'a na•ttpu;le 6oinanie oienk1ej waret­
ę aewnttrsnej wsadu, w pojemiku zostaje po kU­
doraaowe ,j operacji W70hltan1a oienko6o1ellllA tllle­
;11.1 stanowi'°& odpad (r,rs. 6), 

Rys. 6. Wyciskanie z koszulk' 

1- wlewek, 2- p6hlyr6b vyciBkany, 3 - matryca,4- docisk, 

5 - koszulka, 6 - pojemnik, 7-tloczy11ko 

2.1 ;9. !zols!stnłt w1p6lb1tł• - prooea w.yo iska­
nia, w lctór;r• lr::ie:rUMlr:: wpqn w701alranago wy:rob&l 
• •tr,ro7 1 :rucha tlooS.J'slr::a 8' agodae (r,rs, 7), 

a 
IOBW-o2-tl 

Rys, 7, Wycl11kanle w11p6lbiełne 

1- pojemnik, 2 - Uooąako, 3 -wlewek, 4 - matryca, 

5 - p61WJl'6b WJOlalwlJ1 6 - prnbljak 

2.1.10. W;yo1fkan1e pl'!fci•biełpe - proces w7-
oiakania, w kt6r,ra kierunek ępqwu wyrobu a a­
t:ryc;y 1 ruchu tloczyska •Ił przeciwne (r,ra, 8), 

Rys. 8, llyciskanie przeciwbieżne 

l - pojemnik, 2- tłoczysko, 3 - wlewek, 4 - docisk - ma­

tryca, 5 - półwyrób wyciskany 

2.1,11, !zciakanie boczDt - proces wycisk:an1a,w 
k:t6r111 ltierunelt w7plywu ącialmnego pólw,yrobu nie 
jest równoległy do kierunku ruchu tłoczyska 
(:rya, 9), 

llm102-9 I 
Rys, 9, Wyciskanie boczne 

- pojemnik, 2 - tłoczysko, 3 - matryca, 4 - wlewek, 

5 - p6lwyrób wyciskany 

2.1.12, W,ciak:anie oiagle - proces wyolak:ania, 
w Jctó:rym wsad do w;rc1alran1a podawazv jest w spo­
sób oiiagly oraa ęplyw pólwyrobu odb,J'wa alt w 
sposób civ;q. 

2,1,13, !zol.alranie pólciagle - prooea wyoislra­
n1a, w któr,ra waad do ąoialr::an1a podawazv jest 
olr:::resowo a p61ąr6b wyoialta.Ją wyplywa a p:r...,atan­
lr::ui w apoa6b oigly, 

2.1.1!, !zo1fpąl! 07kliozu - prooea w701ata-
111a, w lctór;rm wsad do w;ro1almn1a podawazv jest 
olcreaowo a p6lwyr6b wyolakaą wytwarzaą ,jest z 
;lad.Ile ,j poro ~1 .w.adu. 

2.1.15, !zo1flr::allłt ac:1pootwo:rowe - proces ąc1a­
ltan1a, w lctór,ra ętw&r&aE\f ,jest jeden p62wyr6b " 
oyk:lu -prS.J' zaatoaowallill at17c7 ,jecmootworowe,j, 

2.1.16. W;yoi1tagie •l!loot•orO!! - proces wy­
ciskania, w lctól'.J'll w jedąm cylr::lll ątwa:rzaiv jest 
p4lw;r:r6b w tilkll odcinkach p:r117 aastoac:R1ani11 ma­
trycy wielootworowe~. 

2,1,17, !zoislmnit o atał.D pr11qo;tu p'Pntot= 
!ml - proces w701alrallia, w lct61'7m 11117slr::11,je alt 
wy:ro'117 o stal;ym pnelr::ro~u popneoazvm aa oale,j 
dlugo6oi wyrobu. 
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2.1.18, Wzciak&Qie o zmienlljYlll przekroju po­
przeczm w spo16b ciyb - proces w1clakania, 
• kt6r7a uąakuje eit wyrobJ o prseltro;ju poprzecz­
~. zaieDnJlll w spoa6b ci1&gly na całej długości 

ęrobu, 

2,1,19, W1ciekanie o przekroju poprzecz!1Jm o­
kresowo zllii~ - procH ęciakania, w kt6ąm 
uzyskuje •it w,yr6b o przeltro;ju poprzecziqm,zllien­
n;ym okresowo, 

2,1,29, Wzciakanie atatzczpe - proces w1ciaka­
nia, prą kt6r,ym dz1alan:le 111 "1"olu;jf&cycb Yr1-

P~ materialu ma charakter atatyczn;y, 

2.1.21. bciakanie ud.aro•• - procH ęciakan1a, 
prą kt6r,ym !iq w1wołu;jące ępqw materiału dda­
ła;jf& w sposó\ d;ynamiczn;y, 

2.1.22. !zc1skanie w1bucho1e - proces ęciaka­

nia, przy kt6r,ym wypływ materialu w1wolan;y jest 
dz1alan:lem aiq w,ybuchll odpowiedniego ładunku w 
po;jemnitu (r,ys, 10), 

Rys, 10, ·,\ycis':anie wybuchowe 

- wlewek, 2- ładunek, 3- przewód do zapalnika, 4 - za­

palnik, 5 - tarcza uszczelniająca 

2.1,23. W1ciakanie h:zdro1tat1czne - proces wy­
ciskania, przy kt6r,ym alla w;ywolująca wypływ ma­
teriału przenoszona ;jest bezpośrednio przez ciecz 
o odpowiednio ęeokim ciśnieniu, bez udz1alll tlo­
czyeka (r,ye, 11), 

Ilys, 11, \/yciskanie hydrostatyczne 

- pojemnik, 2 - częś6 robocza, 3 - wlewek, 4 - matry-

ca, 5- półwyrób wyciskany, 6 - doprowadzenie cieczy do 

pojemnika 

2,2, Operacje proce1u w;rciskania 

2,2,1, Speczanie - operacja proc!!ll ąciakan1a 

polega;j,ca na 1wi9uzeni11 wymiaru wa&dll do wy­

ciekania w kierunlcll prostopadqa w stosunku do 
kierllnku d11alania sily w1ciskan1a i ekr6ceniu wy­
miarll • kierunku dzlalania sil1 w1ciskan1a, 

2.2.2. lrzebi.Bp1t - operacja proceall ąclalca­

nla polegaj'°& na przebiciu otworu w WJCiaka~ 

„teriale. Operacja ta rozpocz1na sit w momencie 
wyst1g>ien1a nacisku przebijaka na wsad do Yr1Cia­
kan:la i końc11;1 sit w momencie zakończenia WJ­
plywll korka, 

2.2.3, 'lnl;yw - operacja procetll w,yciakaniapo­
lega;jąca na wypływie wyciskanego p6łąrobll popr111z 
matr,yc t, 

2,3, Podzial pras do w;rciskanl& 

2,3,1, Prasy 9.ydrnlicZD.! - prasy, w ktir1ch 
środkiem napodowym ;jest ciecz o wysokim o16n1enill, 

2,3,2. Pras: o napedzie bespośrednia - prasy, 
w kt6r,ych ciecz o wysokim ciśnieniu dostarosana 
;jest do oylindr6w prasy bezpośrednio z POlll!Ps 

2,3,3, Prag o gapedzie pośredp.31 - prasy, w 
kt6:r;rch ciecz o •1soki• ciśnienill dostarc1ana ;j!8t 

do oyl1ndr6w prasy pośrednio s POlll!P prsez ak11a11-
lator, 

2,3,4, Prav o DApedzie mieazaą,ya - prasy,wkt6-
17oh w zalełności od s~bkości wyciskania ciecz 
o WJ'SOkia ciśnieniu ;jest dostarczana bezpośrednio 
z POlll!P lub pośrednio przez akW11ulator, 

2,3,5, Prav olejowe - prasy, w kt6rych cieczą 

o wysokim ciśnienill ;jest olej, 

2,3,6, Prag wodpe - prasy, w kt6r7ch ciecz, o 
"1•0kim ciśnienill ;jest woda, 

2, 3, ?. Pran mechanic sne - prasy, • kt6:r;rch. 
nap9d od silnika na tłoczysko zostaje przenie­
sio!V' za pomocą ukladu mechanicznego, 

2,3,8, Praą poziome - prasy, • kt6:r;rch połołe­
nie osi µas;r ;jest posiome, 

2.3.9, f1'as;r pioeo•t - pra111, w kt6r,ych połote­
nie osi prasy ;!est pionowe, 

2,3,10, Pras;r z zaletsym urzadzegie• przebija­
.11.2D - prasy, w kt6r,ych. przebi;jalc nie • awo­
bod;y r~chu w stosllntu do tloozyska, 

2,3,11. Praa:r z niezal!łązm lll'ząd!enie• prze­
bi.1ajao1•· w kt6rJch przebijak posiada naptd nie­
zaletn;y, 111otliwiaj1&c1 r11ch przebi;jaka w stosunku 
do tlocz7ska, 

2,3,12, Pra111 z przeeuwsya pojelQikiea - pra­
sy, w kt6r,ych po;jeuik poaiada niezaldny napod 
11aołliwia;j,c1 ruch poe11wisto-1wrot!Q' po;jeanika w 
kierunku osi pras;y, 

2,3,13, Pras;r ze stall• pojemnQiea - prasy, w 
kt6r7ch. pojemnik ;jest nierllch.oiqr, 

2.3.1!. Pnp k:olp•ppn - praą, • kt6r,yoh. po­
lf&CZtnie przedniego i tJlnego oporu dokonane ;jest 
I& pOllOCf& kollllllle 

2, 3.15. Prap ramon - praą, w kt6rJch. polą­
csenie korpllBll glównego i oporu przedniego do­

konane ;jest sa pomoc' ;jednollte3 raią, 
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2.3.16. Prap 1 f5low1oa Jedpo•ttn.ona - pra­
rą, w lct6ąob toutrulco ja gl9"107 uaołl1"1a u­
•1tasc aen1e tylJco jednej •tąo7 lub jec!nego ze­
•taWll „tąoowego. 

2.,,17, P1'•R • dow101 w1elou.tgoowa praeeuw­
!!& - prae;J, w lct6r7ob toaetrukcja glow101 uaoł­

liwia uaie1101enie oo najmniej dw6ob matąc a wy­
aiana icb naetfpllje przez przesuw głowicy, 

2,3,18, Pran 1 dodoa obrotowa wielomatrzoo­
!A - praą, w ltt6ąob toutrulmja aatr;ro1 uaoł­
liwia uaie1ao1en1a co najmniej dwóob matr,yo,a 1ob 
wymiana naetfpUja praez obr6t glow1oy, 

2,4, HalJY c1e6oi pr•• b,ydraulic1g.ycb do !fYOia-

SIU! 
2,4,1. Op6r FHdp1 - c1t6ć prarą praej1111j,oa 

oddsia:ąwanle 111y 1r701elc1111a popr1e1 glowiot .._ 
tąoow, 1 ••k• 

2,lf.,2, .!topy d6rpx - ozt66 prasy obejmująca 
07llnder gl6wJV, opór tylni 1 ob„di)r o;yl1nd1'6w po­
llOOnlcęob. 

2,4,3, Korpus cylindra przebijaka - nieruchoma 
część prasy obejmująca cylinder przebijaka, 

?,4,4, Korpus cylindra pojemnika, 11ml!:•· gło­

wicy itp, - nieruchoma część prasy obejmująca 

cylinder pojemnika, zamke, głowicy itp, 

?,4,5, Opór tylni - część korpusu głównego po­
łączona z oporem przednim, 

?,4,6, Cylinder - nieruchoma część prasy, we­
wnątrz której przemieszcza się nurnik pod działa­
niem cieczy o wysokim ciśnieniu, 

2,4,6,1, Cylinder główn;y - cylinder wykorzysty­
wan;y dla ruchu roboczego tłoczyska, 

2,4,6,2, Cylinder przebijaka - cylinder wyko­
rzystywan;y dla ruchu roboczego przebijaka, 

2,4,6,3, Cylinder pojemnika - cylinder wykOl"l:ys­
tywan;y dla ruchu pojemnika, 

2,4,6,4, Cylinder zamka - cylinder wykorzysty­
wany dla ruchu zamka, 

2,4,6,5, Cylicder powrotp.y tłocz.yska - cylinder 
wykorzystywan;y dla ruchu powrotnego tłoczyska, 

2.4,6,6. Cylicder powrotp.y przebijaka - cylin­
der, w,ykcrzyst;ywany dla ruchu powrotnego przebi­
jaka, 

2.4.6,?, CzliDdr;y inne- cyl1ndry,wykorzyst;ywa­
ne dla ruchu not;;yo, głowicy obrotowej itp, 

2.4,?, Nurnik - ruchoma część prasy przemiesz­
czająca się wewnątrz cylindra., Powierzchnia robo­
cza nurnika jest powierzohllią gładką a uszczel­
nienie umieszczone jest w ściance cylindra, 

2,4,7.1, Nurnik gl6wn.y - nurnik przemieszczają­
cy tloczylko podczas ruchu roboczego, 

2,4,?,2, Nurnik przebijaka - nurnik przemiesa­
cza jąoy przebijak podczas ruchu roboczego, 

2,4,?,3. Nurnik pojemnika - nurnik przemiesz­
czający pojemnik, 

2,4,?,4, Nurnik zamka - nurnik przemieszczają­

cy zamek, 

2,4,7,5, Nurnik cylindra powrotnego tłoczyska -
nurnik przemieszczający tłoczysko podczas ruchu 
powrotnego, 

2,4,?,6, Nurnik cylindra powrotnego przebijaka.­
nurnik przemieszczający przebijak podczas ruchu 
powrotnego, 

2,4,7,7, Nurniki cylindrów inn_ych - nurniki 
przemieszczające not;;yce, głowice obrotowe, prze­
suwne itp, 

2,4,8, Wodzik tłoczyska - ruchoma część prasy 
przemieszczająca się po prowadnicach wspólnie z 
tłoczyskiem, 

2,4,9, Wodzik przebijaka - ruchoma część prasy 
pr1emieszczająoa się po prowadnicach wspólnie z 
przebijakiem, 

2, 4, 10. Wodzik po jamnika, zamka, głowicy ll:P,. -
ruc'homa część prasy przemieszczająca się po pro­
wadnicach wspólnie z pojemnikiem, zamkiem, gło­
wicą itp. 

2,4,11. Prowadnica kolumnowa - nieruchoma część 
prasy, po której przemieszcza sit wodzik obejmu­
jąc prowadnicę na małym obwodzie, 

2,4,12, Prowadnica pryzmowa - nieruchoma część 

prasy, po której przemieszcza się wodzik nie o­
bejmując całego obwodu prowadnicy, 

2,4,13. Obsada po:lemnika stała - część prasy o­
bejmująca pojemnik stały, 

2,4,14, Obsada pojemnika przesuwna - część p~ 

sy obejmująca pojemnik przesuwn;y, 

2,4,15. Kolumna - część prasy przenosząca siłę 

wyc:ls kania łącząca ..ipór pr1edni z oporem t,.ln;rm, 

2,4,16, Rama - jednolita część prasy przenoszą­
ca silę wyciskania obejmująca korpus gló~ i o­
pór przec!ni. 

2,4,.17, Głowica matrycowa - część prasy, w któ­
rej umieszczona jest mat~oa podczas wyciska­
nia, 

2,4,17.1. Głowica matrycowa po:led!ncza stał.a -
glowica llBtr,yoowa osad.zona nieruchomo w oporze 
przednim, umo:Hiwiająoa osadzenie tylko jednej 
mat~cy lub zestawu matr,yc, 

2,4,17.2, Glowica DBtr;ycowa po:led;ypcza przesuw­
.!!! - głowica matr,yoowa przemieszczająca się w 
osi prasy, umotliwiająoa osadzanie t;ylko jednej 
11Btr,ycy lub zestawu matr,ycowego, 

2,4,17.3. Głowica DBtr;ycowa przesuwna - głowi­

ca mat~cowa przemieszczająca się prostopadle do 
osi prasy umotliwiająoa osadzenie oo najmniej 
dw6oh mat~c lub zestawów mat~oowyoh, 
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2,4,17,4, Glowica matr:yoowa obrotowa - glowica 
matrycowa obracająca się wokól osi równoleglej 
do osi pras;y umotliwiająca osadzenie co najmniej 
dw6ch matryc lub zestawów natrycowych. 

2,4,18, Zamek - część prasy ustalająca polote­
nie i dociskająca glowicę matrycową do pojemnika, 

2,5, Narzedzia de w:yciskania - elementy prasy, 
których ksztalt i w;ymiar,y są zaletne od rodzajów 
i wymiarów wyrobów wyciskanych, 

2,5,1, Matr:yca - narzędzia foDmujące ostateczQY 
kształt wyrobu wyciskanego, 

2,5,1.1, Matryca jednootworowa - rodzaj matry­
cy, posiadającej tylko jeden otwór wylotowy, 

2.5,1,2, Matr:yca wielootworowa - rodzaj matry­
cy posiadającej co najmniej dwa otwory wylotowe, 

2,5,1,3, Matr:vca z otworem okrad1Jll - rodzaj 
matrycy, w której część wlotowa i wylotowa posia­
da ksztalt walca, 

2,5,1,4, Matr:yca stotkowa - rodzaj matrycy, w 
której część robocza składa się z części wlotowej 
oylindryczaej i części wylotowej stotkowej, 

2,5,1,5, Matr:yca mostkowa - rodzaj matrycy cha­
rakteryzujący się tym, te nasadka przebijaka i 
matryca stanowią jedną część, 

2,5,1,6, Matryca komorowa - rodzaj matrycy dzie­

lonej , składającej się z pierścienia komory z u­
chwytem na nasadkę przebijaka oraz z nałożonej 

na niego roboczej części matrycy, 

2,5,1,?, Matryca z otworem kwadratow;ym - rodzaj 
mtrycy, w której część wylotowa posiada rodzaj 
kwadratu, 

2,5,1,e, llatr:yca z otworem sześciokątg;ym - ro­
dzaj matrycy, w której część wylotowa posiada 
kształt sześciokąta, 

2.5.1,9, ?Jatr:yca prostokatna - rodzaj matrycy, 
w której część wylotowa posiada kształt prosto­
kąta, 

2,5,1,10, Matr:yca z otworem ksztaltow;ym - ro­
dzaj matrycy, w której część wylotowa posiada ta­
ki ksztalt figury geometrycznej, w której przed­
lutenie przynajmniej jednego boku lub wybrana 
styczna do obwodu przecina pole przekroju. 

2.5.2, Przebijak - narzędzie służące do przebi­
cia otworu we wsadzie do wyciskania oraz kształ­

towania wewnętrznej powierzchni wyciskanego vyro­
bu, 

2,5,2, 1, Prze bijak pelą.y - rodzaj przebijaka 
posiadający przekrój poprzeczQY pełQY, 

2,5,2,2, Przebijak d.ratog;y - rodzaj przebijaka 
posiadający osiowy otwór wewnotrzn;y, 

2.5,2,3, Przebijak cylindryczą.y - przebijak, 
który na calej długości roboczej ma ksztalt cy­
lindryczn;y względnie lekko zbietQY, 

2,5,2,4, Przebijak stotkow:y - przebijak, który 
od stroQY czołowej ma ksztalt stożkowy, 

2,5,2,5, Przebijak cylindr:yczną-stotkow:y - prze­
bijak, który od stroQY czołowej ma ksztalt cy­
lindr;yczQY a dalsza część przebijaka jest cylin­
drem o większej średliicy, 

2,5,2,6, Przebi;lak prosty - rodzaj przebijalca, 
w którym ksztalt przekroju poprzeczaago jest pros­
tą figurą geometryczną, w której styczna lubprze­
dlużenie jednego z boków nie przecina pola prze­
kroju, 

2,5,2,7, Przebijak ksztaltow:y - rodzaj przebi­
jaka, w którym przekrój poprzeczny ma formv 
ksztaltownika, 

2,5,2,8, Przebijak z nasadką prosta - rodzaj 
przebijaka, który od strony czołowej posiada na­
sadkę o średnicy większej lub mniejszej od śred­

nicy przebijaka, Przekrój poprzeczo;y nasadki jest 
prostą figurą geometryczną, 

2,5,2,9, Przebijak z nasadka ksztaltog - L'O­

dzaj przebijaka, w którym nasadka posiada przek:r6j 
poprzeczny w formie kształtownika, 

2,5,3, Przedłużacz - część prasy łącząca tlok 
cylindra przybijaka z przebijakiem, 

2,5,4, Tłoczysko - część prasy przenosząca silę 
wyciskania z cylindra gl6wnego. na wyciskany metal, 

2,5,4,1, Tloc;vako pelne - rodzaj tloczyska,kt6-
re posiada pelny przekrój poprzeczny, 

2,5,4,2, Tłoczysko w:yd.rażone - rodzaj tloczys­
ka, posiadający otwór wewnętrzny dla wprowadzenia 
przebijaka z niezależnym ruchem, 

2,5,5, Tuleja robocza pojemnika - część pojem­
nika stykająca się bezpośrednio z wyciskanym ma­
teriałem, 

2,5,6, Tuleja pośrednia - tuleja, wewnątrz któ­
rej umieszczona jest tuleja robocza lub tuleja po­

średnia o mniejszej średnicy, 

2,5,7, Dooisk - narzędzie przenoszące nacisk 
tłoczyska na wyciskany metal, 

2,5,7,1, Docisk do pret6w - rodzaj docisku o 
peln;ym przekroju poprzecznym. 

2,5,7,2, Docisk do rur - rodzaj docisku o pierś­
cieniowym przekroju poprzeczn;ym, 

2,5,7,3, Docisk plaski - rodzaj docisku,którego 
powierzchnia stykająca się z wyciskan;ym metalem 
jest plaska, 

2,5,7,4, Docisk wklesl1 - rodzaj docisku, któ­
rego powierzchnia stykająca się z wyciskanym me­
talem jest wklęsla, 

2,5,7,5, Docisk wypukl.y - rodzaj docisku,kt6-
rego powierzchnia stykająca się z wyciskanym rue­
talem jest wypllkla, 

2.5.7,6, Docisk czyszozacy - narzędzie służące 

do usunięcia pozostalości po wyciskaniu z robo­
czej tuleji pojemnika, 
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2,6, Miar:y wielkości od.kształcenia prz;y w;ycis-

~ 
2, 6, 1, \'łsp6łczynnik wydłużenia ( .ł ) - stosunek 

powierzchni przekroju poprzecznego pojemnika do 
przekroju poprzecznego vr,yrobu po wyciskaniu lub 
su~ przekrojów poprzecznych przy wyciskaniu wie­
lootworowym, 

gdzie1 
F0 - prze krój 
F1 - przekrój 

poprzeczr:zy pojemnika, 
poprzeczn;y wyrobu po wyciskaniu, 

2,6,2, .Vyciłużenie rzeczywiste ( tp) - logarytm 
naturalny współczynnika wydłużenia 

f' 
'I'= 1n). =1n - 0 

F1 

2,6,3, Wzgled.a..y ubytek procentowy (11) - procen­
towe zmniejszenie przekroju poprzecznego do osi 
wyciskania w wyniku od.kształcenia 

f' - f' 
Il = - 0--1 • 100 

gd.zie1 Fo 

F0 - przekrój poprzeczny pojemnika, 
F1 - przekrój poprzeczny wyrobu wyciskanego, 

2,7, Fred.kości prz;y wyciskaniu 

2,7,1, Prędkość wyciskania (v) - prędkość tło­

czyska 11 danej chwili 

dl 0 
V=--

gdzie: dt 

10 - droga tłoczyska 
t - czas 

2,7,2, Średnia prędkość w:yciskania (vs) - śred­

nia prędkość tłoczyska w czasie wyciskania 
L 

vs= _o 
t gd.z ie: 

L0 - droga tłoczyska w czasie operacji wypływu, 
t - czas operacji wypływu, 

2. 7. 3. Fred.kość '.Wływu ( vw ) - prędkość wycis­
kanego półwyrobu względem matrycy 

d 11 
Vw= dr 

gdzie: 
11 - droga wypływającego wyrobu, 
t - czas operacji wypływu, 

2, 7,4, średnia prędkość w:ypł:ywu (vws) - śred­

nia prędkość wyciskanego półwyrobu względem po­
jecmika 

gdzies 
L1 - długość wyrobu po wyciskaniu, 

t - czas operacji wypływu, 

2,7,5, Prędkość odkształcenia (e) - stosunek 
malrnymalnego głównego od.kształcenia do czasu zajś­
cia od.kształcenia 

de 
B : 

dt 

2,7,6, Średnia predkość od.kształcenia przy wY­

ciskaniu (sśr) - stosunek maksymalnego głównego 
od.kształcenia do całkowitego czasu odkształcenia 

obliczonego ze stosur..lcu objętości stref';y odkształ­
cenia do objętości wypływającej w jednostce czasu 

B 
eśr= t 

2,8, Inne wielkości opisujace proces w:yciska-

~ 

2,8,1, Siła 1?Yciskania - siła osiowa przenoszo­
na przez tłoczysko występująca w danym momencie 
procesu vr,yciskania. 

2,8,2, Naprężenie wyciskania - stosunek siły 

wyciskania do powierzchni odpowiadającej wewnętr:?J-

ne j średnicy tulei poje;:;nika, 

2,8,3, Siła wypł;ywu - siła osiowa przenoszona 
przez tłoczysko, występująca na granicy operacji­
-spęczania i wypływu, 

2,8,4, NaPĄSl.żenie w:ypływu - stosunek siły wy­
pływu do powierzchni od.powiadającej wewnętrznej 

średnicy tule~ pojemnika, 

2,8,5, Temperatura nagrzewania do w:yciskania -
temperatura materiału do wyciskania m~rzona w 
chwili wyjścia materiału ze strefy nagrzewania, 

2,8,6, Temperatura wyciskania - temperatura ma­
teriału do wyciskania mierzona w chwili wprowadze­

nia materiału do pojemnika, 

2,8,7, Temperatura w;ypływu - temperatura 
wierzchni wyciskanego półwyrobu mierzona w 
cy lub bezpośrednim jej pobliżu, 

po­
ma try-

2,9, Nazwy i określenia pod.stawowych zjawisk w:y-
stępu.jacych w procesie wyciskania 

2,9,1, Stac.1onarny okres procesu wyciskania - o­

kres proce·au wyciskania, w którym strefa plastycz­
na od. strony matrycy styka się tylko z jedną po;. 
wierzchnią narzędzia prostopadłą do kierunku dzia­
łan:IA siły wyciskania, 

2,9,2, Niestacjonarn;y okres procesu w:yciskania­
okres procesu wyciskania, w którym strefa plas­
tyczna od strony matrycy styka się z dwiema po­
wierzchniami narzędzi prostopadłymi do kierunku 
działania siły vzyciskania, 
p 

Io 
I 0100-02-12 I 

Pys. 12 

1 - okres spęczania, 2 - okres wypływu 3 - wyciskanie 

stacjonarne, 4 - wyciskanie niestacjonarne, A - sila 'flY­

pływu, B - sila wyciskania (w dowolnym punkcie) 
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2,9,3, Rodzaje pl.yniecia 

2,9,3,1, Pl;yniecie prqste beztarciąwe - t;yp 

płynięcia, w którym strefa plastyczna w pobliżu 

matrycy ma małe rozmiary a Unia płynięcia odgra­
niczająca strefę plastyczną od strei';y sprę:Aystej 
styka się z powierzchnią roboczą tulei pojemnika 
pod kątem zbliżonym do 45°c, 

2,9,3,2, Płyniecie proste - t;yp płynięcia,w któ­
rym strefa plastyczna w pobliżu 1118.tryc;y ma śred­
nie rozmiary a linia płynięcia odgraniczająca 

strefę plastyczną od stret,y sprę:Aystej styka się 

z powierzchnią roboczą tulei pojemnika pod kątem 

zbliżonym do o0 , 

2,9,3,3, Płyniecie złożone - typ płynięcia, w 
kt.ór;Jm strefa plaatyc:ma roso i~ alf nieregularnie 
na calej długości wyciskanego materiału, 

2,9,4, Strefa martwa - strefa aprę:Ayata w "Y­
ciskanym materiale występująca w narożll pomię­

dzy powierzchnią matrycy a pow1erschn1' roboczą 

tulei pojemnika, 

2,9,5, Kat stref:y martwej - kąt zawart;y pomię­

dzy płyszczyzną matrycy a powierzchnią oddziela­
jącą strefę martwą od stref)' plastycznej, 

2.10. Odpady wyciskania 

2.10.1. ~orek - odpad wyciskania powstał;y w wy­
niku przebijania wlewka przebijakiem. 

2,10,2, Ruztka - odpad wyciskania powstał;y w 
wyniku pozostawienia w pojemniku części wlewka, 

2.10,3, Koszu1ka - odpad wyciskania powstały w 
wyniku w;yciakania przy u:Ayoiu średnicy docisku 
mniejszej od średnicy pojemnika, 

KONIEC 
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Cyl1nder 
Cylinder gł6wn1 
Cyl1nder poj81111ika 

Termin 

C7l1nder powrotny przebijaka 
Cylinder powrotny tłoczyska 
Cylinder przebijaka 

Cylinder zamka 
Cylindry inne 

Docisk 
Docisk czyszcz,cy 

Docisk do pr9t6w 
Docisk do rur 
Docisk płaski 

Docisk stożkOWJ 
Docisk wklęsł1 

Docisk wypukły 

Głowica matrycowa 
Głowica matrycowa obrotowa 
Głowica matrycowa pojedyncza przesuwna 

Głowica matrycowa pojedyncza stała 
Głowica matrycowa przesuwna 

K't strefy martwej 
Kol111111& 
Korek 
Korpus cyl1ndra pojemnika 
Korpus cylindra przebijaka 

Korpus gl6wnJ 
Koszulka 

Mateyca 
Matl'JC& jednootworowa 
Matryca komorowa 
Matr1ca mostkowa 
Matryca sto*ll:owa 
Matl'Jca wielootworowa 
Matryca z otworem kaztałtOWJa 

Matryca z otwor„ kwadratow;ya 
Matryca z otworem prostok,tn:ra 
Matr1ca z otworem sześciok,tD;pl 

Naprężenie wyciskania 
Naprężenie wypływu 

Narzędzia do wrciskania 
Niestacjonarny okres procesu wrciskania 

Nurnik 
Nurnik c1lindra po'lll'otnego przebijaka 

Nurnik c1l1ndra powrotnego tlocz1sk• 
H\ll'nik c7liDdr6w innJch 

Nuraik glÓW11J 
Kurnik pojemnika 
Kurnik praebijaka 

lfurnik zamka 

Obsada poj81111:1ka prze•UWD• 
ObHda poje1111ika stała 
Opór przedni 

0116r tJlni 

BB-67/0800-02 

SPIS ALFABETYCZNY TERMINÓW 

Punkt 

2.4.6 
2.4.6.1 
2.4.6.3 
2.4.6.6 
2.4.6.5 
2.4.6.2 
2.4.6.4 
2.4.6.7 

2.5.7 
2.5.7.7 
2.5.7.1 
2.5.7.2 
2.5.7.3 
2.5.7.4 
2.5.7.5 
2.5.7.6 

2.4.17 
2.4.17.4 
2.4.17.2 
2.4.17.1 
2.4.17.3 

2.9.5 
2.4.15 
2.10.1 
2.4.4 
2.4.3 
2,4.2 
2.10.3 

2.5.1 
2.5.11 
2.5.16 
2.5.1~ 

2.5.14 
2.5.12 
2.5.20 
2.5.17 
2.5.19 
2.5.18 

2.8.2 
2.8.4 
2.5 
2.9.2 
2.4.7 
2.4.7.6 
2 . .4.7.5 
2.4.7.7 
2.4.7.1 
2.4.7.3 
2.4.7.2 
2.4.7.4 

2.4.14 
2.4.1;5 
2.4.1 

2-4-"' 

Termin 

Pł111ięcie proste 
Płynięcie proste beztarciowe 
Płynięcie złożone 

Prasy hydrauliczne 

PrasJ kolumnowe 
Prasy mechanican• 

Pras1 olejowe 
Pras1 o napędzie beapośrednill 
Prasy o napędaie mieszanYJn 
Prasy o napędzie pośrednim 
Prasy poziome 

Pras1 pionow 
Prasy ramowe 

Pras1 wodne 
Pras1 z niezależnym urządzenian przebijaj"°YJI 
Prasy z zależnym urz,dzeniem przebijaj"°ym 
Prasy z przesuwnym pojemnikiem 
Prasy ze stałym poje1111ikiem 

Prasy z głowic' jednomatrycow' 
Prasy z głowic' obrotow' wielootworow' 
Pras1 z głowic' wielomatrycow' przesuwn' 

Prędkoś6 wyciskania 
Prędkoś6 WJpłylf\I 

Prowadnica kolumnowa 
Prowadnica pryzmowa 

Przebijak 
Przebijak cylindl'JcznJ 
Przebijak cylindeyczno-stożkoWJ 

Przebijak dr'żonJ 
Przebijak kształtowy 

Przebijak pel11J 
Przebijak proatJ 
Przebijak stożkoWJ 

Przebijak z naaadk' ksztaltow' 
Przebijak • nasadk' prost' 
PrHbijanie 
Przedłużacz 

Rama 

Reastka 

Sil& WJCiskani& 

sua wypłJW 
Spęczani• 

Stacjonarny okres procesu WJciakania 

Strefa martwa 
~radni• prędkoś6 odkształcenia 

~radni• prędkoś6 wycillkania 

~rednia prędkoś6 wyplJlflł 

Temperatura nagrzewania do WJciskania 

Temperatura wyciskania 

Temperatura 11JPłJWU 
Tlocsysto 

Tlocz1sto palne 
Tłoczysko w:ydr'*4>n• 
Tuleja pośrednia 

Tuleja robocza pojemnika 

Punkt 

2.9.3.2 
2.9.3.1 
2.9.3.3 
2.3.1 
2.3.14 
2.J.7 
2.3.5 
2,3.2 
2.3.4 
2.3.3 
2.3.8 
2.3.9 
2.3.15 
2.3.6 
2.3.11 
2.3.10 
2.3.12 
2.3.13 
2.3.16 
2.3.18 
2.3.17 
2.7.1 
2.7.3 
2.4.11 
2.4.12 
2.5.2 
2.5.2.3 
2.5.2.5 
2.5.2.2 
2.5.2. 7 
2.5.2.1 
2.5.2.6 
2.5.2.4 
2.5.2.9 
2.5.2.8 
2.2.2 

2.4.16 
2.10.2 

2.8.1 
2.8.3 
2.2.1 
2.9.1 
2.9.4 
2.7~6 
2.7.2 
2.7.4 

2.8.5 
2.8.6 
2.8.7 
2.5.4 
2.5.4.1 
2.5.4.2 
2.5.6 

2.5,5 
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Voddk pojUllilc& 
Vodsilc prsebljaka 
Wodsilc tlocsyaka 
Wsp6lcs:ynnilc '117dluienla 
VagltdAJ ubJtek procentoWJ 
ll7cbkanle 
WJclskanl• boc1111e 
W7clskanle c1"8l• 
'll7c1skanle cykllcme 
WJClskanle b;rdro•t•t1cm• 
Wyc1akan1e 1 sot el'lliC lllle 
W7cbkanie jednootworowe 

W7ci•kan1• llie•sane 
Vyc1•kan1e na gor'°o 
Wyc1•kan1e na silmo 
W7c1akani• o prsekroju poprsec1111„ Uli8DDJI 

okre•owo 

BB-67/0~2 

Pwakt 

2.4.10 

2.4.9 
2.4.8 
2.6.1 
2,6.3 
1.2 
2.1.11 

2.1.12 
2.1.14 

2.1.23 
2.1.„ 

2.1.15 

2.1.7 
2.1.2 

2.1.3 
2.1.19 

Teniin 

V7ciskani• o •talJa praekroju popraecsn„ 
W7ciskanie o Uliennya prsekroju poprsecsn„ 

1f spo86b Ci'SlJ 
WJcisk&Di• p6lci"8l• 
W,ciskani• praeciwbiełll• 

Wyci•kanie •tatycme 
'llJoi•kanie udarowe 
VJciskanie wielootworowe 
Vroi•kanle wsp6lb1•ial 
V7ci•kani• W)'buobowe 

'llJci•kanie • ko•sulk' 
V7ciakani• a n1e!'1lcboa„ waadea 

V7ci•kani• • prse•uwaj'°Ja •1t waadea 
VJdluieaie r••o•:rwl•t• 
VJplJw 

Zuek 

2.1.17 
2.1.18 

2.1.13 
2.1.10 
2.1.20 

2.1.21 
2.1.16 

2.1.9 
2.1.22 
2.1.a 
2.1.6 

2.1.5 
2.6.2 

2.2.3 

2.4.18 
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