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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposéb wyciskania materiatdw metalicznych.

Wyciskanie jest podstawowg metodg wytwarzania drutdw, rur, i pretéw z metali i ich stopow,
w ktérej za pomocag narzedzi wywiera sie nacisk na metal umieszczony w pojemniku, co powoduje
jego wymuszone ptyniecie przez odpowiedni otwoér.

Znany powszechnie sposdb wyciskania metali i ich stopow polega na tym, ze zamkniety w po-
jemniku goracy wlewek jest z niego wypychany przez otwdr w matrycy wskutek nacisku prasy, czesto
przy maksymalnej sile nacisku lub statej predkosci procesu.

Znany jest takze sposdb izotermicznego wyciskania, w ktérym dokonywana jest zmiana predko-
Sci wyciskania podczas prowadzenia procesu, umozliwiajac utrzymanie zadanej, statej temperatury
wyciskanego materiatu.

Znany z opisu 166593 sposéb charakteryzuje sie tym, ze regulacje temperatury strefy odksztal-
cania prowadzi sie poprzez samoczynne dostosowanie sie przebiegu predkosci w cyklu wyciskania do
zmiennych warunkdéw, przy czym dostosowanie to nastepuje na podstawie pomiaru cisnienia wyciska-
nia w poczatkowej fazie procesu i odchylenia tego ci$nienia od przewidywanego ci$nienia wzorcowe-
go dla danego wyrobu. Pomiar ci$nienia jako parametru sterujgcego dokonuje sie w poczatkowej fazie
procesu wyciskania przy predkosci statej dla danej grupy wyrobdw wynoszacej 20-60% maksymalnej
predkosci wyciskania. Sposéb ma zastosowanie do wyciskania na gorgco szczegdlnie stopow aluminium.

Sposob wyciskania wyrobdéw, zwlaszcza metalowych, znany z opisu patentowego nr 174474
sposob polega na tym, ze podczas wyciskania wymusza sie w wyciskanym wyrobie dodatkowe od-
ksztatcenie plastyczne poprzez skrecanie matrycy wraz z przylegajagcymi do nich czesciami wyrobu,
albo tez poprzez przesuwanie matrycy wraz z przylegajacymi do nich czesciami wyrobu w kierunku
odmiennym od kierunku wyciskania.

Z polskiego opisu patentowego nr 168018 znany jest sposéb wyciskania materiatéw, ktéry po-
lega na tym, ze podczas wyciskania dokonuje sie skrecania materiatu wsadowego wzgledem matrycy
lub matrycy wzgledem materiatu wsadowego, przy czym kierunek skrecania lezy korzystnie w ptasz-
czyznie prostopadtej do kierunku wyciskania.

Sposdb wyciskania wyrobow, zwlaszcza metalowych znany ze zgtoszenia P-339021 polega na
potaczeniu procesow wyciskania wspoétbieznego lub przeciwbieznego z wymuszeniem dodatkowego
odksztafcenia plastycznego w strefie Scinania wyciskanego wyrobu. Dodatkowe odksztatcenie wywo-
tane jest przez okresowo zmienne skrecanie wraz z matrycg czesci wyciskanego wyrobu, przylegaja-
cej do matrycy, poprzez cykliczny obrét matrycy wokét osi (O), przecinajacej sie z kierunkiem wyci-
skania (K). O$ (O) cyklicznego obrotu matrycy moze mie¢ potozenie state lub zmienne. Sposéb jest
szczegolnie korzystny przy wyciskaniu aluminium i jego stopow.

Wyciskaniem prowadzonym w ten sposob uzyskuje sie wyzsze wiasciwosci mechaniczne wyro-
bu niz w wyniku konwencjonalnego wyciskania, to jednak najczesciej poczatek i koniec wyrobu
znacznie rézng sie od siebie pod wzgledem wiasciwosci, co utrudnia ich dalsze wykorzystywanie.

Celem wynalazku jest opracowanie takiego sposobu wyciskania, ktéry zapewni otrzymanie jed-
norodnej struktury i wlasciwosci wyrobu na catej jego dtugosci.

Istota sposobu wedtug wynalazku wykorzystujacego cykliczne skrecanie wyciskanego materia-
tu, polega na tym, Zze podczas trwania procesu wyciskania wymusza sie zmiane czestosci i/lub kata
skrecania, korzystnie obnizenie tych parametrow, co zapewnia zachowanie takiej samej sity podczas
procesu wyciskania lub ograniczenie jej zmian do £ 25%.

Zaletg sposobu wedtug wynalazku jest to, ze dzieki dokonywanym zmianom parametrow takich
jak czestos¢ skrecania lub kat skrecania w trakcie procesu wyciskania otrzymuje sie wyroby o jedno-
rodnej strukturze i wlasnosciach mechanicznych na catej dtugosci wyrobu.

Przyktad 1

Walec o $rednicy 40 mm i dtugosci 40 mm wykonany z aluminium o czystosci 99,7% poddaje
sie procesowi wspotbieznego wyciskania bez wstepnego nagrzewania na prasie z matrycg obracang
cyklicznie o kat + 8° z czestoscig 5 Hz.

Wyciskanie zostato zapoczatkowane po osiggnieciu sity rownej 0,7 MN, ktéra w trakcie procesu
ulegata obnizeniu az do 0,32 MN w fazie koncowej procesu. Powstaty wyréb w postaci drutu o sredni-
cy 4 mm posiada w poczatkowym i korncowym fragmencie zréznicowane o okoto 30% wtasnosci mecha-
niczne. Natomiast w identycznie zapoczatkowanym procesie wyciskania, sukcesywnie obnizano czesto$¢
obrotéw matrycy az do 1 Hz w fazie kohcowej, utrzymujgc statg site wyciskania na poziomie 65 MN.
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Uzyskany drut posiadat na catej dlugosci prawie identyczne wiasnosci mechaniczne, réznigce
sie jedynie o okoto 3%.

Przyktad 2

Walec o $rednicy 40 mm i dtugosci 40 mm wykonany z aluminium o czystosci 99,7% poddaje
sie procesowi wspotbieznego wyciskania bez wstepnego nagrzewania na prasie z matrycg obracang
cyklicznie o kat + 8° z czestoscig 5 Hz. Wyciskanie zostatlo zapoczatkowane po osiagnieciu sity rownej
0,7 MN, ktora w trakcie procesu ulegata obnizeniu az do 0,32 MN w fazie koncowej procesu. Powstaty
wyroéb w postaci drutu o $rednicy 4 mm posiadat w poczatkowym i koncowym fragmencie zréznicowa-
ne o okoto 30% wtasnosci mechaniczne. Natomiast w identycznie zapoczatkowanym procesie wyci-
skania, sukcesywnie obnizano kgt obustronnego obrotu matrycy az do 3° w fazie kohcowej, utrzymu-
jac statg site wyciskania na poziomie 65 MN.

Uzyskany drut posiada na catej dtugosci prawie identyczne wtasnosci mechaniczne, réznigce
sie jedynie o okoto 3%.

Zastrzezenie patentowe

Sposob wyciskania materiatdbw metalicznych wykorzystujacy cykliczne skrecanie wyciskanego
materiatu, znamienny tym, ze podczas trwania procesu wyciskania wymusza sie zmiane czestosci
i/lub kata skrecania, korzystnie obnizenie tych parametréow, co zapewnia zachowanie takiej samej sity
podczas procesu wyciskania lub ograniczenie jej zmian do + 25%.
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