Przyrzad wyciskajacy do wyciskania platerowanych pretow

Przedmiotem wynalazku jest przyrzad wyciskajacy do wyciskania

platerowanych pretow.

W wielu gafeziach przemystu bardzo czgsto stosuje si¢ materialy
dwuskladnikowe zwane bimetalami. Do produkcji warstwowych wyrobow
kompozytowych stosowane sg glownie sposoby przerébki plastycznej. Prety
bimetalowe o réznych ksztattach w przekroju poprzecznym otrzymywane sg
w szczegolnos$ci w procesach wyciskania lub ciaggnienia. Elementy warstwowe,
w tym réwniez bimetale, w formie blach lub tasm wytwarza si¢ z wykorzystaniem
procesoOw walcowania. Inne sposoby wytwarzania wyrobéw wielowarstwowych
z réznych metali polegajg na zgrzewaniu, sklejaniu uprzednio przygotowanych
polwyrobow lub pokrywaniu jednego metalu innym miedzy innymi
z wykorzystaniem sposobu tgczenia i ksztaltowania wybuchowego.

Najwiecej bimetalowych pretow, z uwagi na najkorzystniejsze warunki
odksztalcenia plastycznego materialu takie jak: dominujacy S$ciskajgcy stan
naprezenia oraz mozliwos¢ duzej zmiany ksztaltu w jednej operacii,
wytwarzanych jest w procesie wyciskania.

Prety bimetalowe odznaczajg sie szczegdlnymi wiasnosciami fizycznymi
i mechanicznymi, ktérych nie mozna uzyska¢ dla oddzielnych metali tworzacych
bimetal. Podstawg ich wykorzystania sg réznice wlasciwosci metali tworzacych
bimetal, takie jak na przyktad rozszerzalno$¢ cieplna, przewodnictwo elektryczne,
wytrzymalo$¢ mechaniczna czy odpornos¢ na czynniki Srodowiskowe

powodujace korozje.
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Stan techniki jest uwidoczniony na rysunku, na ktérym pos. I + VI
przedstawiaja platerowane prety o roznych ksztattach w  przekrojach
poprzecznych, za§ pos. VII przedstawia znany przyrzad przeciwbiezny do
wyciskania platerowanego preta, w przekroju podtuznym.

Typowy pret bimetalowy sklada si¢ z rdzenia oraz warstwy platerujacej,
przy czym moze on posiada¢ rézne ksztalty w przekroju poprzecznym z ktorych
przyktadowe pokazano na pos. I - VI. Podczas wyboru sposobu wytwarzania
pretéow bimetalowych duze znaczenie majg whasciwosci materiatdw tworzacych
clement bimetalowy takie jak: wlasciwoscei plastyczne, wytrzymalosciowe,
przewodnosci elektryczne i cieplne, odpornosci na korozj¢ oraz wlasciwe
wspOlezynniki rozszerzalnosci cieplnej.

Powszechnie do wyciskania bimetalowych prgtow stosowane jest
wspolbiezne albo przeciwbiezne, jednoczesne wyciskanie dwoéch metali
umieszczonych w pojemniku. Przy czym wyciskanie jest wspoltbiezne, gdy
zwroty wektorow predkosci stempla 1 materialu wyplywajacego z otworu matrycy
sg zgodne. Wyciskanie jest przeciwbiezne, gdy zwroty wektoréw predkosci
stempla i materialu wypychajagcego przez otwér w matrycy lub szczeling
pomigdzy stemplem a matrycg sg przeciwne. W tym przypadku wsad do
wyciskania jest zlozony z dwoch materialdw: rdzenia w postaci preta oraz
powloki w postaci tulei na nim osadzonej. Na pos. VII przedstawiono znany
przyrzad przeciwbiezny X. W przypadku wyciskania przeciwbieznego, tuleja
stemplowa I przyrzadu przeciwbieznego X oddziatujac na matrycg przesuwng II
powoduje jej przemieszczanie, w wyniku ktorego nastepuje wycisniecie przez jej
otwér wsadu pretowego III oraz wsadu ostonowego IV, umieszczonych w
pojemniku walcowym V oraz powstaje bimetal w postaci platerowanego preta
7tozonego z rdzenia i warstwy platerujacej. Wyciskanie prowadzi si¢ przeciwnie
do kierunku VI ruchu tulei stemplowej I.

Znane sa roznego rodzaju bardziej zlozone rozwigzania technologiczne
konstrukcji narzedzi do wyciskania, ktorych zadaniem jest migdzy innymi

polepszenie rozlozenia warstwy platerujgcej na catej dtugosci wypraski. Stosuje
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sie na przyklad przyrzad z przesuwng matrycq albo stosuje si¢ przyrzad
dwumatrycowy, w ktorym formowanie warstwy platerujgcej bimetalu nastgpuje
w pierwszej matrycy osadzonej sztywno w obsadzie polaczonej z pojemnikiem,
natomiast formowanie rdzenia zachodzi w drugiej matrycy potgczonej z pierwsza
za pomoca ramion. Oba sposoby wymagajg stosowania dos¢ skomplikowanych

narzedzi.

Wymienione rozwigzania posiadaja szereg wad i ograniczen do ktoérych
mozna zaliczy¢ trudnosei w przygotowaniu wsadu i okresleniu udzialu
objetosciowego materiatu rdzenia w stosunku do materialu warstwy platerujacej,
mozliwo$¢  wystapienia nierdwnomiernego rozkladu grubosci  warstwy
platerujacej na dtugosci wypraski, trudnosci z uzyskaniem warstwy platerujace;j
o0z gory zadanej grubosci oraz bardzo duze trudnosci z uzyskaniem warstwy
platerujacej o matej, ponizej 1 mm, grubosci. Przebieg procesu wyciskania
platerowanego preta wedlug znanych sposobéw jest nieprzewidywalny i silnie
zalezny, od wspodlczynnika odksztatcenia podczas wyciskania. W dotychczas
stosowanych przyrzadach brak jest mozliwosci realnego sterowania przebiegiem
procesu w trakcie jego realizacji, ktore miatoby na celu kontrole jakosci wypraski.
Szereg wystepujacych trudnosci zwiazanych jest réwniez zuzyskaniem
odpowiedniego polgczenia materiatu platerowanego z materialem rdzenia.
Podczas stosowania znanych przyrzadow wystepuja rowniez przeszkody zwiazane
z uzyskaniem wymaganej, stalej predkosci wyplywu materiatu rdzenia oraz
warstwy platerujgcej. Duza niestabilno$¢ procesu wyciskania, zwlaszcza
w poczgtkowej jego fazie, przejawiajaca si¢ zmienng predkoscig wyplywajacych
metali, w konsekwencji moze powodowaé niekontrolowane zmniejszenie srednicy
preta i zwiekszenie grubosci warstwy platerujacej lub niekontrolowane
zwiekszenie $rednicy preta i zmniejszenie grubosci warstwy platerujacej, co moze
powodowaé powstawanie niecigglosci, a nawet pgknie¢ plateru Iub rdzenia.
Bardzo duze trudnosci w projektowaniu proceséw zwiazane sa z nieznanym

wplywem wiasciwosci plastycznych ksztattowanych materialow na charakter ich
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plyniecia podczas wyciskania w ukladzie rdzen-powloka lub powloka-rdzen.
Dotychczas stosowane narzedzia wymuszaja koniecznosé projektowania ich pod
konkretny wyrdb oraz w zaleznosci od wihasciwosci wyciskanych materiatow.
Niewielka zmiana wiasciwosci jednego z wyciskanych materiatéw rdzenia lub
powtoki powoduje koniecznos¢ projektowania nowego oprzyrzadowania, aby
wytwarzaé wyroby o tych samych parametrach geometrycznych. Zastosowanie
proceséw bardziej ztozonych technologicznie umozliwia uzyskanie wypraski
o rébwnomiernie rozlozonej grubosci warstwy platerujacej na diugosei wypraski
jednak nie wyeliminowuje wigkszosci trudnosci wymienionych powyze].
Wymusza natomiast konieczno$¢ projektowania i stosowania drogich oraz
skomplikowanych narzedzi. Ponadto wyroby otrzymywane dotychczas znanymi
sposobami w wielu przypadkach nie spelniaja stawianych im wymagan

jakosciowych.

W celu eliminacji istniejagcych wad dotychczasowych rozwigzan
opracowano nowy przyrzad wyciskajgcy do wyciskania platerowanych pretow.

Przyrzad wyciskajacy do wyciskania platerowanych pr¢tow zawierajacy
pojemnik ksztaltowy z wsadem rdzeniowym na rdzefi platerowanego preta
iwsadem tulejowym na jego warstwe platerujaca wedlug wynalazku
charakteryzuje si¢ tym, ze z jednej strony w pierwszym otworze pojemnika
ksztattowego stempel wspdtbiezny docisniety jest do wsadu rdzeniowego
opartego na matrycy nieruchomej, natomiast z przeciwnej strony w drugim
otworze pojemnika ksztaltowego przeciwstempel docisniety jest poprzez matryce
ruchomg do wsadu tulejowego wspartego na matrycy nieruchome;j.

Korzystnie pomiedzy stemplem wspoétbieznym a wsadem rdzeniowym
znajduje si¢ plyta dociskowa, a otwory w pojemniku ksztattowym sa
naprzeciwlegte.

Kolejne korzysci uzyskuje sig, jezeli srednice naprzeciwlegtych otworow
w pojemniku ksztalttowym sa roznej wielkosci, za$ matryca nieruchoma oraz

matryca ruchoma sg wymienne.
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Zaleta przyrzadu wyciskajacego wedlug wynalazku jest prosta budowa
oprzyrzadowania nie wymagajaca stosowania skomplikowanych narzedzi. Duzg
zaleta opracowanego przyrzadu wyciskajgcego jest to, ze material rdzenia
i material warstwy platerujagcej pomimo iz znajduja si¢ w jednym pojemniku
ksztaltowym przyrzadu wyciskajacego sa oddzielone od siebie 1 moga by¢
wyciskane praktycznie niezaleznie od siebie. Stanowi to niewatpliwa zalete, gdyz
w odréznieniu od dotychczas znanych przyrzadow takie rozwigzanie umozliwia
niezalezne sterowanie przebiegiem procesu wyciskania rdzenia 1iwarstwy
platerujacej. Pozwala to wyeliminowa¢ szereg wad i ograniczen w realizacji
dotychczasowych proceséw wyciskania poprzez mozliwo$¢ zapewnienia
jednakowej predkosci wyptywu materiatu rdzenia i warstwy platerujgcej. Takie
rozwigzanie zapewnia stabilny przebieg procesu juz od samego poczatku, co
pozwala uzyskaé warstwe platerujgca o jednakowej grubosci na calej dlugosci
wypraski, a tym samym niemal calkowicie wyeliminowa¢ spore straty
materialowe wystepujace w procesach dotychczasowych. Pozwala to na latwa
realizacj¢ procesu platerowania dla z goéry zalozonej grubosci warstwy
platerujacej. Dla zadanej $rednicy wyciskanego preta mozna w sposéb
zamierzony 1 przewidywalny uzyskiwaé warstwy platerujace w szerokim zakresie
grubosci. Drzigki zastosowaniu wymienionych matryc mozliwe jest uzyskanie
platerowanych pretow o réznych, w szerokim zakresie: $rednicach rdzeni,
grubosciach warstw platerujgcych oraz réznych ksztaltach w przekroju

poprzecznym.

Wrynalazek w przyktadzie wykonania niezawgzajacym jego zakresu
ochrony jest pokazany na rysunku, na ktérym fig. la przedstawia platerowany
pret w widoku z boku z wyrwaniem wzdtuznym, fig. 1b — ten sam platerowany
pret w przekroju poprzecznym wzdluz linii A-A pokazanej na fig. la, a fig. 2+ 5
przedstawiajg przyrzad wyciskajgcy wedlug wynalazku, w osiowych przekrojach
wzdluznych, w stanie przygotowania do rozpoczgcia procesu wyciskania (fig. 2),

pierwszego etapu wyciskania rdzenia platerowanego preta (fig. 3), rozpoczecia
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drugiego etapu wyciskania rdzenia platerowanego preta i jego warstwy
platerujacej (fig. 4) oraz kontynuacji drugiego etapu wyciskania kompletnego

platerowanego preta (fig. 5).

Platerowany pret 1 zawiera rdzen 2 pokryty warstwg platerujgca 3.
Przyrzad wyciskajacy 20, wedlug wynalazku w przykladzie wykonania, zawiera
pojemnik ksztaltowy 21. Z jednej strony pojemnika ksztattowego 21, w jego
wiekszym pierwszym otworze, stempel wspotbiezny 22 docisnigty jest poprzez
ptyte dociskowg 23 do wsadu rdzeniowego 24 opartego na matrycy nieruchomej
25. Po drugiej stronie pojemnika ksztaltowego 21, w jego mniejszym drugim
otworze naprzeciw stempla wspdlbieznego 22, znajduje si¢ przeciwstempel 26
docisniety poprzez matryce ruchomg 27 do wsadu tulejowego 28 wspartego na
matrycy nieruchomej 25. Otwory w pojemniku ksztaltowym 21 sa
naprzeciwlegle, a ich $rednice sg roznej wielkosci. Matryce nieruchoma 25 oraz
ruchoma 27 w przyrzadzie wyciskajgcym 20 sa wymienne.

Proces wyciskania platerowanych pretow 1 w przyrzadzie wyciskajacym
20 ze wsadu rdzeniowego 24 1 wsadu tulejowego 28 poprzez wyciskanie rdzenia 2
platerowanego preta 1 prowadzi sie wspotbieznie z zadang pierwszg predkoscia
vir wyptywu materialu rdzenia 2, za$ zaciskanie jego warstwy platerujacej 3
prowadzi si¢ przeciwbieznie z zadang drugg predkoscig v, wyplywu materiatu
warstwy platerujacej 3, w tym samym przyrzadzie wyciskajagcym 20 w trakcie
wyciskania rdzenia 2, przy czym steruje si¢ osobno przebiegiem wyciskania
wspolbieznego 1 przeciwbieznego platerowanego preta 1. Ponadto drugiej
predkosci vy, nadaje sie warto$¢ réwng pierwszej predkosci vir. Stempel
wspolbiezny 22 przesuwany jest z trzecig predkosceia vis powodujac przesuwanie
ptyty dociskowej 23 i tym samym wyciskanie rdzenia 2 platerowanego preta 1
przez matryce nieruchoma 25. Gdy wyciskany rdzen 2 platerowanego preta 1
zostaje wycisniety do wnetrza wsadu tulejowego 28 nastgpuje ruch
przeciwstempla 26 z czwarta predkoscig v powodujgc przesuwanie matrycy

ruchomej 27 1 wyciskanie warstwy platerujagcej 3 zaci$nietej na rdzeniu 2



platerowanego preta 1. 0

W wiekszym otworze pustego pojemnika ksztaltowego 21 umieszcza si¢
matryce nieruchoma 25 posiadajaca otwoér o Srednicy odpowiadajacej srednicy
rdzenia 2 platerowanego preta 1. W tym samym otworze umieszezany jest wsad
rdzeniowy 24 o ksztatcie walca oraz ptyta dociskowa 23. W mniejszym otworze
pojemnika ksztaltowego 21 umieszcza si¢ wsad tulejowy 28 oraz matryce
ruchoma 27 z otworem o ksztalcie i wymiarach poprzecznych wyciskanego
platerowanego preta 1. W pierwszym etapie wyciskania wspétbieznego stempel
wspblbiezny 22 wsparty na plycie dociskowej 23 jest przemieszczany z trzecia
predkoscia vis, przez co nastgpuje wyciskanie rdzenia 2 platerowanego preta 1
z wsadu rdzeniowego 24 z pierwszg predkoscia vir. Po osiggnieciu przez rdzen 2
platerowanego preta 1 przeciwleglej powierzchni czotowej wsadu tulejowego 28
nastepuje ruch przeciwstempla 26 z czwarta predkoscia vip powodujgcy
przemieszczanie matrycy ruchomej 27. Nastgpuje zacisnigcie materiatu wsadu
tulejowego 28 na rdzeniu 2 platerowanego preta 1 1 wyciskanie platerowanego
preta 1 z warstwa platerujgeg 3 na jego powierzchni.

Uzyskanie minimalnej grubosci warstwy platerujacej zalezne jest od
stosunku warto$ci pierwszego naprezenia plastycznego oipio plynigcia materiatu
warstwy platerujgcej 3 do wartosci drugiego naprezenia plastycznego Ozplr
ptyniecia materialu rdzenia 2. Stosunek ten powinien by¢ mniejszy od 1, przy
czym im jest mniejsza jego warto$¢ tym korzystniejsze warunki do uzyskiwania
coraz cienszych warstw platerujacych.

W celu wycidniecia platerowanego preta 1 o pierwszej dlugosci Lip
i pierwszej $rednicy dip warstwy platerujacej 3 oraz o drugiej srednicy dor rdzenia
2 réwnej 12 mm, pierwszej grubosci gi, warstwy platerujacej 3 réwnej 1 mm
zastosowano wsad rdzeniowy 24 o drugiej dlugosci Lowr rownej 112 mm bez
uwzgledniania naddatkow oraz wsad tulejowy 28 o trzeciej dtugosci Liwt rownej
82 mm bez uwzglednianiu naddatkow. Wspétczynnik A wydhuzenia rdzenia 2

platerowanego preta 1, wyliczony wedtug ponizszej zaleznosci (2), byt réwny 9.
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Zewnetrzna srednica Dy wsadu tulejowego 24 byla rowna 28 mm oraz zgodnie
7 rozwiazaniem konstrukcyjnym przyrzadu wyciskajacego 20, byla ona mniejsza
od trzeciej $rednicy Dswr wsadu rdzeniowego 24 rownej 36 mm. Wyciskanie
prowadzono z trzecig predkoscia vis o wartosci 2 mm/s generowang przez stempel
wspotbiezny 22, w czasie t townym 4.5 s.

Po osiagnieciu przez wyciskany rdzen 2 platerowanego preta 1
przeciwleglej powierzchni czolowej wsadu tulejowego 28 prowadzono
przeciwstemplem 26 wyciskanie warstwy platerujacej 3 na rdzeniu 2
platerowanego preta 1 z czwartg predkoscia vap rowng 1,59 mm/s proporcjonalng
do trzeciej predkosci vis stempla wspotbieznego 22 i obliczong wedlug zaleznosci

(1):

dlzp - d22

v, =—2 A 1
oopr, - dfp * 1)
gdzie:

v,, - czwarta predkos¢ przeciwstempla 26;

v,, - trzecia predkosé stempla wspotbieznego 22;
d,, - pierwsza Srednica platerowanego preta 1;
d,, - druga Srednica rdzenia 2;

D,, - zewnetrzna Srednica wsadu tulejowego 28;

A — wspolczynnik wydtuzenia rdzenia 2 platerowanego prgta 1, dajacy si¢ opisaé

D3wr i
*Z(TJ @

.. - trzecia $rednica wsadu rdzeniowego 24.

zaleznoscig (2):

D

Przyrzad wyciskajacy bedacy przedmiotem wynalazku znajduje

zastosowanie zwlaszcza w procesie wytwarzania pretoéw bimetalowych.
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V -
VI -
X -

1-
2 -
3 -

20 -
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22 -
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28 -

Wykaz oznaczen rysunkowych

tuleja stemplowa,
matryca przesuwna,
wsad pretowy,
wsad ostonowy,
pojemnik walcowy
kierunek

przyrzad przeciwbiezny,

platerowany pret,
rdzen,

warstwa platerujaca,

przyrzad wyciskajacy,
pojemnik ksztattowy,
stempel wspétbiezny,
ptyta dociskowa,
wsad rdzeniowy,
matryca nieruchoma,
przeciwstempel,
matryca ruchoma,

wsad tulejowy,
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dip - pierwsza Srednica,

dar - druga srednica,
Dswr - trzecia srednica,

Dwt - zewnetrzna srednica,

g1p - pierwsza grubosc,
Gowi - druga grubosé,

Lip - pierwsza dtugose,
Lowr - druga dlugosé,
Lsw - trzecia dtugosc,

vir - pierwsza predkos¢,

V2o - druga predkos¢,

v3s - trzecia predkosé,

vap - czwarta predkosé.
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Wykaz oznaczen wielko$ci fizycznych niepokaznych na rysunku

Giplo - pierwsze naprezenie plastyczne,
o2plr - drugie naprezenie plastyczne,
L - wspotczynnik,

t - czas.
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