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Sposéb wspélbieznego wyciskania elementéw metalowych

1

. Dziedzina techniki. Wynalazek dotyczy wspétbieznego
wyciskania na zimno lub na gorgco elementéw metalowych
zaslepionych z jednej strony i z kolnierzem z drugiej strony
z formowaniem od strony stempla niewypeinionejmetalem
przestrzeni. Wspélbiezne wyciskanie lub kucie jest dzie-
dzing obrébki plastycznej metali i polega na plynigciu
metalu zgodnym z kierunkiem ruchu stempla. Wsad znaj-
dujgcy si¢ w gniezdzie matrycy poddany jest dziataniu
tloczgcemu stempla, ktére powoduje wyciskanie metalu
przez otwor w matrycy na zalozong dlugosé.

Stan techniki. Znany jest sposéb wspétbieznego wyci-
skania elementéw metalowych z niewypelniong przestrze-
nig w s§rodku wykonywanych ze specjalnie przygotowa-
nych przedtem wstepniakéw. Wstgpniak ma ksztalt gru-
bosciennej miseczki, stanowigcej odwzorowanie gniazda
matrycy oraz stempla i wykonany jest w odpowiedniej
tolerancji. W procesie tym stosuje sie wiec trzy osobne
operacje — przygotowanie wsadu, wykonanie wstepniaka
i wyciskanie. Zaden ze znanych sposobéw wspélbieznego
wyciskania, nie pozwala na wykonanie w jednej operacji
uksztaltowania dna elementu wyciskanego lgcznie z wyci-
skaniem.

Istota wynalazku. Istotg wynalazku jest skrécenie pro-
cesu wyciskania, przez zastosowanie $cisle okreslonych
2alezno§ci wymiarowyceh wsadu i narzedzia, umozliwiaja-
cych wykonanie w jednej operacji dna elementu wyciska-
nego oraz wycisnigcie gotowego elementu. Wsad przezna-
czony do wykonaia tego procesu stanowi lity kawatek
metalu o grubosci wiekszej od wysokosci wystepu formujg-
cego stempla, ale mniejszy od sumy wysokosci wystepu
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formujgcego stempla i grubosci dna elementu wyciskane-
go. Jego powierzchnia czolowa jest mniejsza od powierzch-
ni czolowej stempla i tworzy w gniezdzie matrycy wolng
przestrzefi. To wzajemne uzaleznienie geometrii wsadu
i stempla pozwala na dokonanie w czasie jednego ruchu
roboczego stempla — uformowania dna oraz calkowitego
ksztaltu elementu wyciskanego z niewypelniong metalem
przestrzenig w srodku, ktorej glebokosé jest wieksza od
wysokosci wystepu formujacego na stemplu.

W czasie ruchu roboczego, wystep formujgcy stempla
zostaje wcisniety do wsadu i wtlacza cz¢séé materiatu
wsadu do otworu w matrycy z réwnoczesnym wypelnie-
niem materialem wsadu wolnej przestrzeni w matrycy, po
wypelnieniu ktérej, gdy wystep formujgcy stempla znaj-
dzie sie ponizej krawedzi otworu matrycy, cala powierzch-
nia czolowa stempla naciska na material wsadu, powodu-
jac jego wyciskanie przez otwér w matrycy. Wypelnienie
materialem wsadu wolnej przestrzeni matrycy odbywa sig
w czasie formowania dna elementu wyciskanego.

Na rysunku pokazano sposéb wspétbieznego wyciskania
wedlug wynalazku, na ktérym fig. 1 przedstawia stan,
w ktérym wsad ulozono w gniezdzie matrycy, fig. 2 przed-
stawia stan, w ktérym wystep formujgcy stempla jest
zaglebiony w materiale wsadu powodujac jego poczgtkows
faze wytlaczania przez otwér matrycy, fig. 3 przedstawia
poczatkowa fazg wyciskania, to znaczy stan, w ktérym
zostalo uformowane dno elementu ‘wyciskanego, wolna
przestrzeri w matrycy zostala wypelniona metalem, a czo-
lowa krawedz wystepu formujgcego stempla znajduje sig
ponizej krawgdzi otworu matrycy, fig. 4 przedstawia kes-
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cowy laze ruchu roboczego stempla, fig. 5 przedstawia
wsad w widoku z gory, fig. 6 przedstawia wsad w widoku
z boku, fig. 7 przedstawin przekréj elementu wyciskanego
wzdtuz linii AB, fig. 8 przedstawia element wyciskany, fig.
9 przedstawia przekiv) elementu wyciskanego wzdluz linii
CD.

Stempel 1 posiada wystep formujacy 2, wspéldziala
z matrycq 4, z wykonanym w niej otworem przelotowym 5.
Wsad 3 zostaje utozony w gniezdzie matrycy 4 tworzac
wolng przestrzen 6. Po zakoriczeniu procesu wyciskania,
w elemencie metalowym 9 uzyskanym ze wsadu 3 jest
utworzona niewypelniona metalem przestrzeri 8. W po-
czatkowej fazie ruchu roboczego, wystep formujacy stem-
pla 2 zostaje wcisniety do wsadu 3, wytlacza czes¢ materia-
tu wsadu do otworu 5 matrycy i formuje dno 7 elementu,
ktérego powierzchnia stanowiodwzorowanie wystepu for-
mujgcego stempla 2. W czasie, w ktérym wystep formujacy
stempla 2 przemiescit si¢ poza krawedz otworu 5 w matry-
cy, zostala zapelniona pozostalym materialem wsadu, wol-
na przestrzen 6 w matrycy. Od tego momentu nastgpuje
wyciskanie metalu przez stempel 1, pomiedzy krawedzig
otworu 5 matrycy i powierzchnig boczng wystepu formujg-
cego stempla 2. W ten sposéb po zakoriczeniu procesu
wyciskania zostala utworzona niewypelniona metalem
przestrzen 8 w gotowym elemencie metalowym 9. Spesob
wspélbieznego wyciskania wedlug wynalazku moze byé
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_zastosowany do wykonywania elementéw metalowych

o0 symetrycznie jak réwniez nlelymetrycznie ulozonym
zaglebieniu.

Zastrzezenia patentowe

1. Spos6b wspéibieznego wyciskania elementéw metalo-
wych z formowaniem w czeéci wyciskanej niwypelnione]
metalem przestrzeni o glebokosci wigkszej od wysokosci
wystepu formujqcego stempla, znamienny tym, ze wsad
stanowi lity kawalek metalu o grubosci wigkszej od wyso-
kosci wystepu formujgcego stempla (2), ale mniejszej od
sumy wysokosci wystepu formujacego stempla (2) i grubos-
ci dna elementu wyciskanego (7) a jego powierzchnia
czolowa jest mniejsza od powlerzchni czolowej stempla
i tworzy w gniezdzie matrycy wolng przestrzeri (8).

2. Sposéb wedlug zastrz. 1, w ktérym wsad w czasie
ruchu roboczego zostaje poddany dziataniu tloczgcemu
stempla, znamlenny tym, ze wystep formujgcy stempla (2) -
zostaje wcisniety do wsadu (3) i wtlacza czeéé materiatu
wsadu do otworu (8) w matrycy z réwnoczesnym specza-
niem pozostalej cze$ci-wsadu w wolnej przestrzeni (8)
w matrycy, po wypelnieniu ktdrej gdy wystep formujgcy
stempla (2) znajdzie si¢ ponizej gérnej krawedzi otworu (5)
matrycy, cala powierzchnia czolowa stempla naciska na
materiat wsadu powodujgc jego wyciskanie.

fig. §

fig6
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