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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest wkfadka do formy o zwiekszonej zywotnosci do formowania wy-
prasek, metoda ich prasowania matrycowego, zwtaszcza z materiatdw ogniotrwatych w postaci
ich proszkéw lub granulatéw.

Znane dotychczas formy do wytwarzania wyprasek z proszkowych materiatow ogniotrwatych
w ksztafcie bryt prostopadtosciennych posiadajg korpus, w ktérym wykonany jest otwdr przelotowy
o profilu prostokatnym z osadzong w nim matrycg utworzong z potgczonych z nim czterech bocznych
monolitycznych, ptytkowych wktadek wykonanych ze stali stopowej narzedziowej typu NC11 o twardosci
60 HRC.

Wkiadki matryc tych form na skutek tarcia o ich powierzchnie przez proszkowy materiat ognio-
trwaty pod wptywem wywieranego na nie nacisku w czasie prasowania wyprasek i po wykonaniu znacz-
nych ich ilosci ulegaja znacznemu wytarciu, co skutkuje wybrakowaniem tych wyprasek oraz poddaniu
catkowitemu ztomowaniu tych wkfadek po kilkukrotnej regeneracji. Powoduje to takze wzrost przestoju
w produkcji tych wyprasek zwigzany z koniecznoscig zdjecia formy z prasy, zdemontowaniem zuzytych
wktadek i zamontowaniem nowych analogicznych wkfadek.

Celem wynalazku jest wyeliminowanie przytoczonych wyzej niedogodnosci znanych monolitycz-
nych ptytkowych wktadek stalowych, stanowigcych matryce formy do wytwarzania wyprasek.

Zgodnie z wynalazkiem istota wkfadki do formy o zwiekszonej zywotnosci do formowania wypra-
sek, metoda ich prasowania matrycowego, zwtaszcza z materiatéw ogniotrwatych w postaci ich prosz-
kow lub granulatéw stanowiaca jedng z wykfadzin $cian bocznych matrycy formy wykonana ze stali
stopowej w ksztatcie ptytowej bryly prostopadtosciennej polega na tym, Ze jej robocza zewnetrzna po-
wierzchnia potgczona jest nieroztacznie z powtoka metaliczng o grubosci 0,2-0,4mm i o twardosci wy-
noszacej 2750-2785 HV, przy czym powtoka ta zawiera w swym sktadzie 86-90% wagowych weglika
wolframu oraz 10-14% wagowych kobaltu. Korzystnym jest, gdy nieroztaczne potaczenie roboczej ze-
wnetrznej powierzchni tej wktadki z powtokg metaliczna wykonane jest metoda natryskiwania plazmo-
wego proszku o granulacji 45 £ 15 pm.

Nowe rozwigzanie konstrukcyjne wktadki do formy o zwiekszonej zywotnosci do formowania wy-
prasek z materiatow ogniotrwatych w postaci ich proszkéw lub granulatéw wediug wynalazku pozwolito
na znaczne obnizenie kosztéw eksploatacji tych form, a tym samym na obnizenie kosztéow wytwarza-
nych w tych formach produktéw. Powyzsze zalety zastosowania wktadki do formy wedtug wynalazku
uzasadniajg miedzy innymi nizej wymienione fakty:

— dotychczas stosowane monolityczne, masywne, jednoczesciowe wktadki do form wykonywane
ze stali stopowej narzedziowej zastgpiono analogiczna, monolityczna wktadka, lecz z naniesiong
na jej roboczg powierzchnie i potaczona z nig trwale powtoka metaliczng zawierajaca wegliki wol-
framu w osnowie kobaltowej metoda natryskiwania plazmowego proszku o granulacji 45 £15 pm,
co pozwolito na wielokrotne zwiekszenie zywotnosci tych wkfadek w poréwnaniu do stosowanych
wktadek bez tej powtoki, a ponadto

—  zwiekszenie zywotnosci wkiadek do formy, a zarazem zywotnosci formy do wytwarzania wypra-
sek z ogniotrwatych materiatdw sproszkowanych pozwolito na ograniczenie przestojéw zwigza-
nych z koniecznoscig zdjecia formy z prasy, wymiany zuzytych wktadek i ponownego ich zamon-
towania. Pozwolito to takze na znaczne zmniejszenie zuzycia drogiej stali, z ktérej wykonywane
byty dotychczas stosowane monolityczne wktadki form podlegajgce ztomowaniu po wytarciu ich
powierzchni robocze;j.

Przedmiot wynalazku zostat uwidoczniony w przykfadzie jego wykonania na rysunku, na ktérym
fig.1 — przedstawia wktadke do formy do formowania wyprasek w widoku perspektywicznym, fig. 2 — te
sama wktadke widoku z przodu, fig. 3 — te sama wkiadke w przekroju pionowym wzdtuz linii A-A,
a fig. 4 — korpus formy do wytwarzania wyprasek, ktérego otwér matrycy prostokatnej wyposazony jest
w cztery wktadki z powtokami metalicznymi na ich powierzchniach roboczych w widoku perspektywicznym.

Przyktad 1

Wktadke do formy o zwiekszonej zywotnosci do formowania wyprasek z materiatéw ogniotrwa-
tych stanowi bryta prostopadtoscienna, wykonana ze stali stopowej NC11 o twardosci 60 + 1 HRC, ktora
na jednym kohcu swej wewnetrznej powierzchni 1 posiada wyjecie prostokatne 2, natomiast na catej
zewnetrznej roboczej powierzchni 3 bryta ta posiada trwale potaczong z nig powtoke metaliczng 4
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o grubosci g = 0,2mm i twardosci wynoszgcej 2750 HV. Powtoka metaliczna 4 naniesiona jest na po-
wierzchnie 3 tej wktadki metoda natryskiwania plazmowego proszku o granulacji 45 £ 15 ym, zawierajgcego
wegliki wolframu w osnowie kobaltowej, przy czym proszek ten zawiera w swym sktadzie 86% wagowych
weglikdow wolframu oraz 14% wagowych kobaltu, tworzac monolityczna bryte prostopadtoscienna.

Przyktad 2

Wktadka do formy opisana w przyktadzie pierwszym posiada powtoke metaliczng 4 o grubosci
g =0,4mm i twardosci wynoszacej 2785 HV, natomiast proszek o granulacji 45 £ 15 ym zawiera w swym
sktadzie 90% wagowych weglikow wolframu oraz 10 % wagowych kobaltu.

W przyktadowym wykonaniu formy do wytwarzania wyprasek przedstawionym na rysunku fig. 7
cztery monolityczne wkiadki do formy wedtug wynalazku, ktére stanowig ptytowe bryty prostopadio-
$cienne posiadajace na swych zewnetrznych roboczych powierzchniach powtoke metaliczna 4, umiesz-
cza sie w prostokatnym otworze 5 korpusu 6 formy do wytwarzania wyprasek i taczy sie je roztacznie
W znany sposob ze Scianami 7 tego otworu, w wyniku czego utworzona zostaje matryca 8 zwiekszajgca
znacznie zywotnosc tej formy.

Zastrzezenia patentowe

1. Wktadka do formy o zwiekszonej zywotnosci do formowania wyprasek, metodg ich prasowa-
nia matrycowego, zwtaszcza z materiatéw ogniotrwatych w postaci ich proszkéw lub granula-
tow stanowigca jedng z wyktadzin $cian bocznych matrycy formy, wykonana ze stali stopowe;
w ksztatcie bryly prostopadto$ciennej znamienna tym, Ze jej robocza zewnetrzna powierzch-
nia (3) potaczona jest nieroztacznie z powloka metaliczng (4) o grubosci g = 0,2-0,4 mm
i o twardosci wynoszacej 2750-2785 HV, przy czym powtoka metaliczna (4) zawiera w swym
sktadzie 86—90% wagowych weglika wolframu oraz 10-14% wagowych kobaltu.

2. Wktadka wedtug zastrz. 1 albo 2 znamienna tym, ze nieroztagczne potgczenie roboczej ze-
wnetrznej powierzchni (3) tej wkiadki z powtoka metaliczng (4) wykonane jest metoda natry-
skiwania plazmowego proszku o granulacji 45 + 15 pm.

Rysunki
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