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tego sposobu
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Przedmiotem wynalazku jest sposob wyciskania metali
oraz urzadzenie do stosowania tego sposobu znajdu-
jace zastosowanie w przemy$le przetworczym metali
i stopow zwlaszcza do wykonywania profili pelnych w
postaci pretow i prowili pustych w postaci rur.

Znany sposob i urzadzenie do wyciskania metali
polega na umieszczeniu, podgmzanego do odpowiedniej
temperatury wlewka w pojemniku zamknigtym z jednej
strony matryca. Z drugiej strony wlewka jest usytuowa-
ny stempel prasy hydraulicznej ktérym dziala si¢ na
mas¢ wlewka w czasie formowania wyrobu.

Wada tego sposobu i umzadzenia jest ograniczona
diugoé¢ formowania wyrobow, duzy procent wyrobow
wadliwych — niedoformowanych oraz trudno$ci for-
mowanych wyrobéw o matych wymiarach przekrojow
poprzecznych.

Inny znany sposéb wyciskania metali, bez pojemnika,
przez otwoér matrycy, polega na przylozeniu do wsadu
przed matryca sil promieniowych i wosiowych. Wada
tego sposobu jest koniecznosé przykladamia bardzo
duzych sit promieniowych i osiowych przy zachowaniu
pewnej odleglos§ci miejsca przylozenia sit od matrycy.
Zbyt duza odleglto$¢ od matrycy miejsca przelozenia
sit promieniowych i wosiowych powoduje wyboczenie
iflub speczenie wsadu przed matryca, co uniemozliwia
- prowadzenie procesu wyciskania.

Urzadzenie do stosowania tego sposobu wyciskania
zawiera osadzone w korpusie przesuwnie urzadzenia,
imadlo stuzace do waciskania wsadu przed matryca.
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Wada tego urzadzenia jest niewielka sprawnos$¢ spo-
wodowana przerywana praca na skutek koniecznosci
ciaglego przemieszczania imadta na odpowiednia odle-
gols¢ od matrycy. Urzadzenie ma zastosowanie do wy-
ciskania metali tylko przy matym wspoélczynniku wy-
diuzania.

Celem wynalazku jest usunigcie wymienionych wad.

Cel ten zostat osiagnigty za pomoca sposobu wycis-
kania metali i stopéw, polegajacego na przylozeniu
do wyciskanego wsadu czynnych sit promieniowych oraz
reakcji sil promieniowych i osiowych narastajacych na
drodze do otworu matrycy do wartoéci odpowiadajacej
sile wyciskania wsadu. Urzadzenie do realizacji tego
sposobu zawiera obrotowa tulej¢ z wewnetrznym wyk-
rojem pierScieniowym, z ktérym wspolpracuje zespot
rolek dociskowych i matryca zamocowana do suportu
majdujacego si¢ ma zewnatrz tulei. Matryca jest usy-
tuowana za ostatnia molka dociskowa zespolu rolek w
ten sposob, ze przyslania wykr6j pierscieniowy:

Zaleta sposobu i urzadzenia do wyciskania metali
i stopéw, wedlug wynalazku, jest wykorzystanie ciepla
wsadu pochodzacego z odlewania go w sposob ociagly
i podawanego w sposob ciagly, oraz wyeliminowanic
kioniecznosci dodatkowego nagmzewania wsadu. Ponadto
urzadzenie prawie calkowicie wyklucza powstawanie
odpadéow w postaci resztek niedoprasowanego wlewka.

Spos6b wyciskania metali i stopéw, wedlug wyna-
lazku, polega na przylozeniu do wyciskanego wsadu
czynnych sil promieniowych oraz reakcji sil promie-
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niowych i osiowych, stuzacych do tukowego wyginania
wsadu, kierowanego do otworu matrycy, Lukowe wy-
ginanie wsaadu powoduje narastanie meakcji sil pro-
mieniowych i osiowych, na drodze do otworu matrycy,
do wamtosci odpowiadajacej sile wyciskania wsadu.

Urzadzenie do wyciskania metali i stopow, sposobem
wedlug wynalazku, jest przedstawione w przykladzie
wykonania na rysunku, ma ktérym fig. 1 przedstawia
urzadzenie w przekroju osiowym, fig. 2 — przekrdj
poprzeczny tego urzadzenia wzdluz osi A-A.

Urzadzenie zawiera obrotowa tulej¢ 1 z wewngtrz-
nym wykrojem pier§cieniowym 2 oraz wspolpracujace
z nim zespdt profilowych rolek dociskowych 3 i ma-
tryca 4, zamocowane do suportu 5, znajdujacego sig¢
na zewngtrznej tulei 1. Tuleja 1 jest wyposazona w
wieniec kota zgbatego 6, sprze¢zonego z kolem zgbatym
7, taczacym si¢ z napedem nieuwidocznionym na ry-
sunku, przy czym tuleja 1 i kolo zebate 7 sa ulozysko-
wane w korpusie 8. Matryca 4 jest usytuowana za ostat-
nia rolka doociskowa zespotu rolek 3 w ten sposob, ze
przystania wykroj 2.

W czasie pracy urzadzenia, wedtug wynalazku, wsad 9
pochodzacy z odlewu ciaglego lub praséwka jest mie-
przerwanie podawany do wewngtrznego wykroju piers-
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cieniowego 2 obrotowej tulei 1 gdzie dociskany przez
kolejne rolki zespolu profilowych rolek dociskowych 3
napotyka na mieruchoma matryce 4 przez kitora wyply-
wa na zewnatrz jako gotowy produkt 10. Wyplywajacy
z matrycy produkt 10 jest podawany na zwijarke.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposob wyciskania metali i stopéw znamienny

‘tym, ze do wycdiskanego wsadu sa przyloZone czynne

sily promieniowe oraz reakcje sil promieniowych i
osiowych namastajacych na drodze do otworu matrycy
do wartodci iodpowiadajacej sile wyciskania wsadu.

2. Umadzenie do wyciskania metali i stopéw sposo-
bem wedlug zastrz. 1 zawicrajace obrotows tuleje wy-
posazona w wieniec kola zgbatego sprzgzomego z ko-
lem zgbatym laczacym si¢ z napgdem, zmamienne tym,
7ze obrotowa tuleja (1) ma wewnetrzny wykroj pierscic-
niowy (2) z ktérym wspolpracuje zespot profilowych
rolek dociskowych (3) i matryca (4) zamocowana do
suportu (5), znajdujacego si¢ na zewnatrz tulei (1), przy
czym matryoa (4) jest usytuowana za ostatnia rolka do-
ciskowa zespolu rolek (3) w ten sposéb, ze przystania
wykréj pierscieniowy (2).
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