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Sposéb wytwarzania mairyc i stempli przy viyciv metalizacji natryskowej
Patent trwa od dnia 29 czerwca 1957 r.

Przedmiotem wynalazku jest sposéb wytwa-
rzania matryc i stempli, polegajgcy na spajaniu
ze stemplem lub matrycg modelu przedmiotu,
przy czym czynno$¢ powlekania odbywa sie po
ustawieniu modelu w wybraniu ptyty matryco-
wej lub stemplu, metalizacjg natryskowg. Po
uzyskaniu wymaganej grubosSci natryskanej

_ warstwy metalowej, pozostalg przestrzen wy-

réwnuje sie do wysokosci plyty matrycowej
przez zalanie stopem metalowym, np. cynkowym
lub zywica fenolowa, po czym zakrywa sie ply-
ta podstawowg lgczac jg z ptyta matrycows, np.
przez spawanie,

Znane sposoby wytwarzania matryc i stempli
ograniczaly sie jedynie do pracochlonnego skra-
wania lub elektroiskrowej obrébki peinych jedno
lub wielocze$ciowych blokéw, co wymagato du-
zego- nakladu kosztéw produkcyjnych.

Dzieki wytwarzaniu matryc i stempli sposo--

bem wedlug wynalazku unika sie powyi%zej nie-

dogodno$ci przy jednoczesnym zachowaniu po-
zgdanych wlasciwo$ei wytrzymato$ciowych.

Jakkolwiek znane jest wytwarzanie form
odlewniczych przez tworzenie warstwy metalo-
wej odwzorowujgcej powierzchnie negatywu
przedmiotu sposobem metalizacji natryskowej,
jednak ze wzgledu na warunki pracy takiej for-
my warstwa nametalizowana nie byla lgczona
w sposob trwaly z obudowg formy

W odréznieniu od tego, istotng cecha matrycy
wykonywanej sposobem wedlug wynalazku jest
bezposrednia spojnos¢é warstwy metalizowanej
z plyta matrycows, co zresztg jest konieczne ze
wzgledu na warunki pracy tego narzedzia do
obrobki plastycznej, wymagajgcej przenoszenia
duzych naciskéw ‘ ,

W celu wykonania matrycy lub stempla spo-
sobem wedlug. wynalazku odlewa sig¢ ze stopu
PbSn 50A (Polska norma PN/H 37100) model
przedmiotu, ktéry ma by¢ przerobiony plastycz-



nie za pomoca matryey i stempla, po wypolero-
waniu jego powierzchni pokrywa sie wstepnie
cienkg warstwa metalu przez natryskanie. Na-
stepnie na pokryty wstepnie model naklada sie
plyte matrycowa z uprzednio wykonanym otwo-
rem wiekszym o 3—5 mm od modelu i natrysku-
je sig¢ teraz podstawowa warstwg metalu, w ce-
lu zupelnego spojenia warstwy metalizowanej
z plyta matrycowa. Grubo$é nalozonej warsiwy
metalowej zalezy od warunkéw pracy narzedzia
(nacisku) i moze waha¢ si¢ od 5 do 10 mm.
Wstepne natryskiwanie warstwy metalowej ma
na celu zapewmeme doktadnego odwzorowania
modelu.

W pewnych przypadkach np. przy znacznych
réznicach wysokosci poszezegélnych czeSci mo-
delu, po uzyskaniu pozadanej grubosci metalizo-
wanej warstwy, pozadane jest ze wzgledow
- oszczednoSciowych wypelnienie pustej przestrze-
ni do wysokosci plyty matrycowej innym stopem
metalowym (np. cynkowym) lub zywica fenolo-
wa. Takze przy duzych naciskach celowe jest
wzmocnienie takiej matrycy przez przyspawanie
plyty podstawowej. Koficowg operacjg sposobu
wedlug wynalazku jest wytopienie modelu
przedmiotu za pomoca palnika gazowego i osta-
teczne wypolerowanie gniazda matrycy lub stem.
pla. .-

Matryca lub stempel wykonane sposobem we-
dlug wynalazku jest stosunkowo tania i jak wy-
kazaly doswiadezenia catkowicie spelnia warun-

k1 wymagane dla narzedzi do obrobki plastycz-
neJ i nadajg sie do obrébki plastycznej metali
i tworzyw sztucznych.

Zastrzezenia patentowe

1. Spdséb wytwarzania matryc i stempli przy
uzyciu metalizacji natryskowej, znamienny
tym, ze pokryty wstepnie metalizowang war-
stwa model przedmiotu, odlany ze stopu PbSn
50A (PN/H 37100) wklada si¢ do otworu
plyty matrycowej i natryskuje sie metalem
w celu osiggniecia wymaganej grubo$ci war-
stwy metalowej oraz zupelnego spcjenia tej
warstwy z plyta matrycows. '

2. Spos6b wedlug zastrzezenia 1,
tym, ze w przypadku znacznych réznic wy-
soko$ci modelu przedmiotu, po uzyskaniu wy-
maganej grubosci warstwy metalizowanej,
pozostalg przestrzen wypelnia sie stdpem cyn-
kowym lub zywicg fenolowa, po czym -za-
krywa sie cato$¢ plytg podstawows i tgczy s_'ie .
ja z plyta matrycowa, np. przez spawanie.

znamienny

~

Wiodzimierz Grzes§kowiak

Jerzy Grzeskowiak
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