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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposéb wytwarzania wyprasek anizotropowych z cieptowodami
wprasowanymi poprzecznie poprzez prasowanie pulsacyjne na ciepto i prefabrykat do wytwarzania
z materiatu rozdrobnionego wyprasek anizotropowych z cieptowodami wprasowanymi poprzecznie.
Rozwiazania wedtug wynalazku przeznaczone sa do stosowania w szczegdlnosci przy wytwarzaniu
naktadek hamulcowych.

Znany jest sposdb prasowania materiatu rozdrobnionego o bardzo niskiej sypkosci, z cieptowo-
dami w postaci pekdéw linek lub pretéw osadzonych w otworach gérnej blachy, do ktérej zamocowana
jest nieroztgcznie poprzez elementy dystansowe dolna blacha. Po zasypaniu wolnych przestrzeni
miedzy cieptowodami materiatem rozdrobnionym nastepuje quasi-statyczne prasowanie w matrycy
stemplem dziatajacym wertykalnie w dét. Osadzenie cieptowodow w postaci linek lub pretéw w bla-
chach powoduje ich deformacje w wyniku utraty statecznosci, co skutkuje brakiem mozliwosci wyko-
rzystania tychze cieptowoddéw do jednoznacznie ukierunkowanego przewodzenia ciepta.

Znana jest z opisu patentowego PL 230804 anizotropowa naktadka hamulcowa intensyfikuja-
ca odprowadzanie ciepta ze strefy tarcia. Naktadka sktada sie z metalowego szkieletu przytwierdzo-
nego do podktadki stalowej oraz z wypetnienia mieszaning cierna zawierajacg w swojej strukturze
cieptowody w postaci luznych widkien metalowych zorientowanych wertykalnie wzgledem podktadki
stalowe;.

Znany jest ponadto sposdb prasowania na ciepto materiatu rozdrobnionego o bardzo niskiej
sypkosci, z cieptowodami w postaci grubych trzpieni osadzonych w otworach gérnej blachy, do ktérej
zamocowana jest nieroztacznie poprzez elementy dystansowe dolna blacha. Po zasypaniu wolnych
przestrzeni miedzy cieptowodami materiatem rozdrobnionym nastepuje quasi-statyczne prasowanie
w matrycy stemplem dziatajacym wertykalnie w dot. Takie osadzenie grubych cieptowodéw powoduje
jedynie lokalne przewodzenie ciepta, co skutkuje przegrzewaniem stref miedzy cieptowodami.

Celem wynalazku jest wprowadzenie rozwigzania umozliwiajacego uzyskanie wyrobu z inte-
gralnymi cieptowodami w wyprasce, nieodksztatconymi, w regularnym uktadzie.

Istota sposobu wedtug wynalazku polega na tym, Zze zestaw gietkich liniowych cieptowoddw
0 wyznaczonej diugosci, wykonanych z materiatu o wysokiej przewodnosci cieplnej, ustala sie w po-
staci szkieletowego prefabrykatu i wprowadza sie do komory zasypowej. Przestrzenie wokot ciepto-
wodow zasypuje sie rozdrobnionym materiatem o niskiej sypkosci wprawiajac go podczas zasypywa-
nia w pulsacje, a nastepnie dokonuje sie obustronnego prasowania pulsacyjnego z dociskiem skiero-
wanym poprzecznie w stosunku do cieptowoddw, przemieszczajac gorny i dolny stempel i doprowa-
dzajac do poprzecznego osadzenia cieptowoddw w wyprasce.

Istota prefabrykatu wedtug wynalazku polega na tym, Zze stanowi go zestaw gietkich liniowych
cieptowodéw o wyznaczonej dtugosci, wykonanych z materiatu o wysokiej przewodnosci cieplnej,
umieszczonych koncami w szablonach ustalajgcych szkieletowy pakiet. Szablony wykonane sg z ma-
teriatu roztwarzanego pod wptywem podwyzszonej temperatury w trakcie operacji prasowania. Uktad
otwordéw szablonéw wyznacza szkielet cieptowoddw w strukturze wyrobu.

Zaleta rozwiazania wedtug wynalazku jest uzyskanie regularnego szkieletu nieodksztatconych
cieptowoddéw w wyprasce, co polepsza przenikalnos¢ ciepta w strukturze gotowego sprasowanego
wyrobu.

Empiryczne badania kalorymetryczne wykonanych probek wykazaty, ze wartos¢ wspotczynnika
przenikania ciepta przez wyréb wykonany wg wynalazku jest o rzad wieksza od wartoéci dla innych
rozwigzan.

Rozwiazanie wedtug wynalazku objasnione jest z wykorzystaniem rysunkéw, ktére przedstawia-
ja przyktad wykonania urzadzenia. Poszczegolne figury rysunku obrazuja schematycznie:
fig. 1 — urzadzenie ze stemplem gérnym i dolnym w pofozeniu umozliwiajacym wprowadzanie prefa-
brykatu cieptowodow,
fig. 2 — prefabrykat z cieptowodami,
fig. 3 — urzadzenie ze stemplem gérnym i dolnym w potozeniu napetniania pulsacyjnego komory zasy-
powej,
fig. 4 — urzadzenie ze stemplem gérnym i dolnym w potozeniu zamkniecia komory zasypowej,
fig. 5 — urzadzenie ze stemplem gérnym i dolnym w potozeniu po dwustronnym prasowaniu pulsacyj-
nym na ciepto,
fig. 6 — urzadzenie ze stemplem gérnym i dolnym w pofozeniu wysuniecia pulsacyjnego wypraski.
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Urzadzenie do realizacji sposobu wedtug wynalazku sktada sie z matrycy 1 wyposazone;
w grzatki i zamykanej géornym stemplem 2 oraz dolnym stemplem 3 (fig. 1).

W matrycy 1 umieszony jest prefabrykat 4, ktory stanowi zestaw gietkich liniowych cieptowo-
dow 5 o wyznaczonej dtugosci, wykonanych z materiatu o wysokiej przewodnosci cieplnej, umiesz-
czonych koncami w szablonach 6 ustalajacych prefabrykat, prostopadtoscienny lub o innym ksztaicie
(fig. 2). Cieptowody 5 maja posta¢ odcinkow gietkiego drutu lub linki.

Szablony 6 wykonane sa z materiatu roztwarzanego pod wptywem podwyzszonej temperatury
w trakcie operacji prasowania. Uktad otwordw szablonéw 6 wyznacza szkielet 7 cieptowodow 6 prze-
znaczonych do orientowania przeptywu ciepta oraz dodatkowo wzmacniajacy strukture wyrobu.

Po uniesieniu gérnego stempla 2, do wnetrza matrycy 1 — do komory zasypowej pomiedzy gor-
nym stemplem 2 a dolnym stemplem 3 — wprowadza sie prefabrykat 4 cieptowodow 5. Cieptowody 5
zorientowane sa poprzecznie wzgledem osi dziatania stempla 2 i stempla 3. Nastepnie do przestrzeni
wokot cieptowoddw S pulsacyjnie zasypuje sie lejem 10 rozdrobniony materiat 8 o bardzo niskiej syp-
kosci (fig. 3).

W wyniku pulsacyjnego dziatania dolnego stempla 3 powierzchnia gérna rozdrobnionego mate-
riatu 8 zostaje wyréwnana i opada, nastepuje doktadne wypetnienie przestrzeni wokét cieptowoddw 5.
Gorny stempel 2 zostaje na nig opuszczony i zamyka rozdrobniony materiat 8 od gory (fig. 4).

Nastepnie gorny stempel 2 porusza sie dalej wertykalnie w dot, a dolny stempel 3 w goére i na-
stepuje obustronne prasowanie pulsacyjne rozdrobnionego materiatu 8 wraz z pakietem cieptowo-
dow 5 — wytworzenie wypraski 9 (fig. 5).

Podczas prasowania sita docisku dziata poprzecznie na usytuowane w prefabrykacie 4 ciepto-
wody 5.

Podczas operacji prasowania pod wptywem podwyzszonej temperatury nastepuje roztworzenie
szablondw 6, ktoérych materiat jest ujednorodniany z materiatem sypkim 8.

Nastepnie goérny stempel 2 zostaje uniesiony, a dolny stempel 3 wysuwa pulsacyjnie wypra-
ske 9 ponad matryce 1 (fig. 6).

Regularny szkielet 7 nieodksztatconych cieptowoddéw S osadzonych integralnie w wyprasce 9
umozliwia uzyskanie dobrej przenikalnosci ciepta w strukturze gotowego sprasowanego wyrobu.

Przekroj cieptowoddw 5 i ich koncentracja w wyprasce 9 moze by¢ zmieniany.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb wytwarzania wyprasek anizotropowych z cieptowodami wprasowanymi poprzecznie,
w ktérym do prasowanego materiatu wprowadza sie cieptowody odprowadzajace ciepto,
znamienny tym, ze zestaw gietkich liniowych cieptowodéw o wyznaczonej dtugosci, wyko-
nanych z materiatlu o wysokiej przewodnoéci cieplnej, ustala sie w postaci szkieletowego
prefabrykatu i wprowadza sie do komory zasypowej, przestrzenie wokot cieptowoddw zasy-
puje sie rozdrobnionym materiatem o niskiej sypkosci wprawiajac go podczas zasypywania
w pulsacje, a nastepnie dokonuje sie obustronnego prasowania pulsacyjnego z dociskiem
skierowanym poprzecznie w stosunku do cieptowoddw, przemieszczajac gorny i dolny stem-
pel i doprowadzajac do poprzecznego osadzenia cieptowoddw w wyprasce.

2. Prefabrykat do wytwarzania wyprasek anizotropowych z cieptowodami wprasowanymi po-
przecznie, w matrycy zamykanej gérnym stemplem oraz dolnym stemplem, znamienny tym,
ze stanowi go zestaw gietkich liniowych cieptowodow (5) o wyznaczonej dtugosci, wykona-
nych z materiatu o wysokiej przewodnosci cieplnej, umieszczonych kohcami w szablo-
nach (6) ustalajacych szkieletowy pakiet (4), przy czym szablony (6) wykonane sa z materia-
tu roztwarzanego pod wptywem podwyZzszonej temperatury w trakcie operacji prasowania.

3. Prefabrykat wedtug zastrzez. 2, znamienny tym, ze uktad otworow szablonow (6) wyznacza
szkielet (7) cieptowoddw (5) w strukturze wyrobu.
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fig. 2
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fig. 4
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fig. 6
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