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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest matryca ptaska do wyciskania metali i stopéw metali w systemie
wspotbieznym i przeciwbieznym oraz sposéb jej wytwarzania zwtaszcza poprzez elektroiskrowe drgze-
nie drutowe.

Znane sg matryce do wyciskania jak na Fig. 1. Posiadajace sekcje formujgcg metal sktadajgcg
sie z paska kalibrujgcego 1, ktéry ma za zadanie nada¢ wymiary zewnetrzne formowanego wyrobu oraz
strefy wyj$ciowej 2 w postaci odpuszczenia. Jest to obszar o odpowiednio powiekszonym, w stosunku
do paska kalibrujgcego, przekroju. Odpuszczenie za paskiem kalibrujgcym realizowane jest metodami
obrébki skrawaniem, poprzez toczenie lub frezowanie. Takie rozwigzanie ma na celu ograniczenie tarcia
w trakcie formowania metalu w procesie wyciskania do niezbednego minimum, jednak komplikuje pro-
ces wytwarzania matrycy, jak rowniez wprowadza ryzyko sprezystego odksztatcania sie paska kalibru-
jacego matrycy w trakcie wyciskania, co ma znaczacy wptyw na doktadno$é wymiarowg gotowych profili
wyciskanych.

Drazenie drutowe jest metodg obrébki ubytkowej. Polega na erozji materiatu na skutek wywotania
wyfadowania elektrycznego pomiedzy elektrodami, w tym przypadku pomiedzy obrabianym elementem
i narzedziem. Obrébka ta stuzy wycinaniu detali w materiatach przewodzgcych prad elektryczny przy
pomocy drutu przesuwajgcego sie w prowadnicach pod odpowiednio zadanym katem do stotu robo-
czego, na ktérym zamocowany jest obrabiany element. Ciecie odbywa sie po wczes$niej zaprogramo-
wanym torze ruchu w otoczeniu dielektryka dostarczanego metodg natryskows.

Znane dotychczasowe postepowanie dla matryc polega kolejno na obrébce mechanicznej, har-
towaniu, wykanczaniu poprzez szlifowanie i polerowanie, gdyz w procesie hartowania powstaje utle-
niona powierzchnia.

Rozwigzanie wedtug wynalazku umozliwia wycinanie pozgadanych ksztatéw w materiale juz za-
hartowanym i nie wymaga dalszej obrébki, czyli szlifowania i polerowania. Ponadto elektrodrgzenie po-
woduje dodatkowe umocnienie warstwy przypowierzchniowej juz zahartowanego materiatu. Otrzymu-
jemy zatem bardzo wytrzymatg mechanicznie powierzchnie matrycy.

Celem wynalazku jest opracowanie sposobu oraz uzyskanie konstrukcji matrycy mozliwej do wy-
konania wytgcznie przy wykorzystaniu elektroiskrowego drgzenia drutowego oraz mniej podatnej na
odksztatcanie sie paska kalibrujgcego w trakcie wyciskania.

Istotg wynalazku, jest matryca ptaska charakteryzujgca sie tym, ze za paskiem kalibrujgcym po-
siada odpuszczenie katowe, a kat o pomiedzy ptaszczyzng paska kalibrujgcego a ptaszczyzng odpusz-
czenia wynosi 3 + 10°. Korzystnie matryca posiada odpuszczenie w postaci ostrostupa $cietego o pod-
stawie w ptaszczyznie podstawy matrycy, korzystnie stozka o podstawie kofa.

Istotg wynalazku jest takze sposdéb wykrawania matrycy ptaskiej charakteryzujgcy sie tym, ze
matryce poddaje sie procesowi elektroiskrowego drgzenia w dwoch etapach gdzie jednym jest drgzenie
paska kalibrujgcego charakteryzujgcego sie $cianami réwnolegtymi do osi matrycy, drugim natomiast
jest wydrgzenie odpuszczenia wykonanego pod zadanym katem w stosunku do osi matrycy, przy czym
etapy te mogg przebiegaé w dowolnej kolejnosci.

Matryca ptaska wedtug wynalazku jest wykonana ze stopowej stali narzedziowej do pracy na
gorgco, przyktadowo ze siali chromowo-molibdenowej — WCL, wolframowej — WWV, WWS1, WWN1.

Matryca wykonana jest w procesie drazenia drutowego bez wykorzystania obrébki skrawaniem,
jak toczenie lub frezowanie. Konstrukcja strefy wyj$ciowej w postaci stozkowej zapewnia podparcie pa-
ska kalibrujgcego na catej jego powierzchni i bardziej rbwnomierny rozktad sit w trakcie wyciskania.
Minimalizuje to mozliwo$¢ odksztatcenia sprezystego paska kalibrujgcego, a co za tym idzie ryzyko
wystgpienia odchytek wymiarowych wyciskanych elementéw.

Wykonanie matrycy do wyciskania o0 zgdanej zadanej geometrii jest mozliwe przy pomocy elek-
troiskrowego drgzenia drutowego, gdzie wytworzenie sekcji formujgcej odbywa sie jedynie w dwdch
etapach obrébki bez koniecznosci demontazu obrabianego detalu i kalibracji obrabiarki pomiedzy eta-
pami. Wykonane zostaje drgzenie otworu tworzgcego pasek kalibrujgcy matrycy, gdzie drut drazarki
elektroerozyjnej prowadzony jest réwnolegle do osi matrycy (4), a nastepnie wykonywane jest kolejne
drgzenie pod katem o do osi matrycy (5) po odpowiednio dobranej $ciezce prowadnic drutu. Operacje
drgzenia rownolegtego i pod katem do osi matrycy mogg przebiega¢ zamiennie, zaleznie od potrzeb.
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Przedmiot wynalazku zostat uwidoczniony na Fig. 2 przedstawia przekréj matrycy ptaskiej.

Przyktad |. Matryca w ksztatcie krgzka ze stali narzedziowej do pracy na gorgco, gatunek
WCL, o $rednicy 108 mm i grubosci 58 mm. Na powierzchni czotowej matrycy wykonano wykréj roboczy
o profilu dwuteowym o wymiarach 52 mm x 22 mm x 2,2 mm x 2,5 mm.

Wysokos$é paska kalibrujgcego takiego profilu wynosi 3 mm. Ponizej paska kalibrujgcego wyko-
nano odpuszczenie pod katem 5 stopni w taki sposéb, ze uzyskano wykréj w postaci ostrostupa Scietego
0 podstawie w ptaszczyznie podstawy matrycy.

Przyktad Il. W krazku stopowe;j stali narzedziowej do pracy na gorgco WCL, o wymiarach
zewnetrznych $rednicy 108 mm i grubosci 58 mm odpowiadajgcych stosowanej oprawie matrycowej,
wykonywany jest otwor przelotowy do przeprowadzenia drutu drazarki elektroiskrowej. Otwér ten jest
umiejscowiony w taki sposéb ze, znajduje sie wewnatrz, obrysu docelowego profilu roboczego matrycy.
Otwor wykonywany jest przez wiercenie. Tak przygotowany krgzek jest poddany obrébce cieplnej po-
przez hartowanie i odpuszczanie do uzyskania zaktadanej twardosci materiatu o poziomie 50 HRC.
Nastepnie w procesie piaskowania z powierzchni usuwa sie tlenki powstate w trakcie obrébki cieplne;.
Tak przygotowany krgzek stali umieszczany jest w uchwytach roboczych elektroiskrowej drgzarki dru-
towej, przez otwor przewlekany jest drut roboczy i nastepuje pozycjonowanie prowadnic drutu wzgle-
dem obrabianego przedmiotu. Po ustaleniu poczatkowych wspétrzednych do pamieci urzgdzenia wpro-
wadzany jest program zawierajacy docelowy wykrdj matrycy. W kolejnych etapach na drodze elektroi-
skrowego drgzenia drutowego wykonywany jest wykrdj po zaprogramowanej $ciezce, najpierw prowa-
dzac drut réwnolegle do osi matrycy, uzyskujgc geometrie paska kalibrujgcego, p6zniej prowadzgc drut
ustawiony pod kgtem o wynoszgcym 6 stopni do osi matrycy, uzyskujgc profil odpuszczenia pod pa-
skiem kalibrujgcym o ksztatcie Scietego ostrostupa. Pomiedzy etapami nie jest wymagany demontaz
obrabianego detalu ze szczek roboczych drgzarki. Tak wykonana matryca jest gotowa do wykorzystania
w procesie wyciskania wspétbieznego lub przeciwbieznego metali.

Przyktad Ill. Przyktad Il ré6zni sie od Il tym, ze odpuszczenie jest w postaci stozka $cietego
o podstawie kota w ptaszczyznie matrycy.

Zastrzezenia patentowe

1. Matryca ptaska znamienna tym, ze za paskiem kalibrujagcym posiada odpuszczenie kg-
towe (3) a kat oo pomiedzy ptaszczyzng paska kalibrujgcego a ptaszczyzng odpuszczenia
wynosi 3 + 10°.

2. Matryca wg zastrz. 1 znamienna tym, ze odpuszczenie jest w postaci ostrostupa $cietego
0 podstawie w ptaszczyznie podstawy matrycy.

3. Matryca wg zastrz. 1 lub 2 znamienna tym, ze odpuszczenie jest w postaci stozka Scietego
o podstawie kota w ptaszczyznie podstawy matrycy.

4. Sposbdb wykrawania matrycy ptaskiej znamienny tym, ze matryce poddaje sie procesowi elek-
troiskrowego drazenia, w ten sposob ze drut drazarki elektroerozyjnej prowadzony jest row-
nolegle do osi matrycy (4) a nastepnie prowadnicami drutu drazy sie otwér pod katem o do
osi matrycy (5), przy czym procesy drgzenia rownolegtego i pod katem o przebiegajg w do-
wolnej kolejnosci.
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