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1, WSTEP

1.1, Prredmiot normy, Przedmiotem normy ag nasz-
wy 1 okreslenia procesébw i operacjl wyciskania
podstawowych czedcl pras do wyciskania, narsedsi,
materiatédw do wyciskania oraz nazwy i okreslenia
podstawowych sjawisk wystepujacych w procesle wy-
ciskania,

1.2, Okreslenie ogélne, Wyciskanie jest to pro-

ces8 technologiczny przerdbki plastycgznej stutgcy
do wytwarzania pretéw, ksztaltownikéw, rur i wy-
robéw drgionych w ten sposdéd, e material wsadowy,
doprowadzony w pojemniku pod wpiywem silty ze-
wngtrznej do stanu plastycinego plyniecla,w wa-
runkach tréjosiowego Sciskania wypiywa przez sto-
sunkowo maly otwér lub szczeling, ksztaitujgc sle
w wyciskany wyréb.

2, NAZWY I OKRESLENIA

- 1259 odzial procesdw wyciskania

2,1.1, Wyciskanie z cleklego wsadu Jest to pro-
‘ces wyciskania, w ktérym wsad do wyciskania po-

siada temperaturge wysezg od temperatury topnienia,
przy czym odksztatcenle plastyczne zachodzl w sta-
nie stalym.

2,1,2, Wyciskanie na gorgco - proces wyciska-
nia, w ktérym wsad do wyclskania poddaje sie spe-

cjalnsmu zablegowl nagrzewania.

2:1.3, Wyciskanie pa zimno - proces wyclskania,
w ktérym wsad do wyciskania nie jest poddany spe-

¢ jalnemu gablegowl nagrsewania,

2¢1,4, Wyciskanie izotermiczne - proces wycis-

kania, w ktérym temperatura wyciskanego wyrobu w

matrycy 1 w jeJ poblizu jest stala w czasie wy-
plywu,

1 ciaka Z przesguwa sle wsadom -~
proces wyciskania, w ktérym wead do wycliskania

przemiesszcza slg wzgledem pojemnika (rys. 1).
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Rys. 1. Wyciskanie proste

1,6, Wyciskanie gz nierucho wsadem - pro-
ces wyciskanla, w ktérym wsad do wyciskania nie
przemieszcza sle wigledem pojemnika (rys. 2)., W
procesie tym "spot:};};amy:

a) ruchome tiocsyske i unieruchomiony pe;jemnik,
wzglednie,
b) nieruchome tloczysko i ruchomy pojemnik.
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Rys.2. Wyciskanie z nieruchomym wsaden przy ruchomym tloe
czysku
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Rys. 3. Wyclskanie z nieruchomym wsadem przy ruchomym pe-
jemniku
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Ryse 4.7 —ruchoma tuleja

2,1,7, Wyciskanie mieszane ~ proces wyciskania,
w ktérym wsad do wyciskanla przemieszcza sie

wsglgdenm pojemnika tylke w nisktérych obszarach
(r"o 5)-
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0800-02-51
Rys, 5, Wyciskanie mieszana

tloczysko, 3 ~ wlewek, 4 = matryca,

5 ~pblwyréh wyeiskeny, 6 - docisk - matryca

1~ pojemnik, 2 -

2,1,8, Wyciskanle s koszulkg - proces wyclska-
nia, w ktérym naste¢puje Scinanle cienkiej warst-

wy zewngtrsnej wsadu; w pojemniku zostaje po kas-

dorazowe] operac ji wyciskania clenkosScienna tule-
ja, stanowigca odpad (rys. 6).
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Rys. 6. Wyciskanie z koszulkg

1~ wlawek, 2~ pdlwyrdédb wyciskany, 3 ~ matrycs,4- docisk,
5 ~-Xkoszulka, 6 - pojemnik,’-tloczysko

w - proces wyociska-
nia, w ktérym kierunek wplywu wyciskacego wyrobu
& matrycy i ruchu tlocxyska sq sgodne (rys. 7).
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Rys. 7. Wyciskanie wspélbieine

1= pojemnik, 2~ tlocsysko, 3 -wlewek, 4 =
5 = pblwyréd wyciskany, 6 = prsedijak

matryca,

221,10, Wyciskanie przeciwbiesne - proces wy-
clskania, w ktérym kierunek wyplywu wyrobu 3 ma-

trycy i ruchu tloczyska sq prseciwne (rys. 8).
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Rys. 8. Wyciskanie przeciwbiezne

1= pojennik, 2~ tloczysko, 3~ wlewek, 4= docisk - ma=

tryca, 5 — pétwyréb wyciskany

2,1,11, Wyciskanie bocgne - proces wyciskania,w
ktérym kierunek wyplywu wyciskanegd péiwyrobu nis
Jeat réwnolegly do kierunku ruchu ttoczyska

(rys. 9).

(O 02-5 |
Rys. 9. Wyciskanie boczne
1 - polemnik, 2 - tloczysko, 3 ~ matryca, 4 - wiewek,

5 = pélwyréb wyciskany

2:1,12, Wyciskanie ciggle ~ proces wyciskania,
w ktérym wsad do wyciskania podawany jest w spo-

86b claqgly oras wypiyw péiwyrobu odbywa sig w
sposéb cigqgly.

21,1 ciskanie pdlciagle - proces wyciska-
nia, w ktérym wsad do wyclskania podawany Jjest
okreasowo,a péiwyréd wyciskany wyplywa s przystan—
kaml w sposéb olagly.

2,114, Wyciskanje cykliczne - proces wyciska-
nia, w ktérym wead do wyciskapla podawany  Jest

okresows,a p6lwyréb wyciskany wytwarzany Jest s
Jedne j porcji wsadu,

241,15, Wyciskpnie Jjednootworows - proces wycis-
kania, w ktérym wytwarzany Jjest jeden péiwyrvd w
oyklu,przy zastosowaniu matrycy Jednootworowej,

iskan tWOrowe = proces wy-
ciskania, w ktéxym w Jednyw cykln wytweriany Jest
poéiwyréd w kilku odcinkach,prry zestosowaniu ma-
trycy wielootworowe].

21,1 Wyciskan " stalym prrekroju rLeQE=
nym - proces wyciskanla, w ktérym uzyskuje sie¢
wyroby o stalym prsekroju poprzecsrym na  oate]
dXugosci wyrobu,
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231,18, Wyciskanile o zmicnnym proekroju po=
przecznyw w_sposbdb ciggly - proces wyciskaunia,
w ktérym uszyskuje ale wyroby o przekroju popruecz-
nym, zmiennym % sposéb clagiy na calcj diugoscl
wyrobu,

2,119, Wyciskanie o przekroju poprzeczoym _ O-
Kresowo _ zmiennym - proces wyciskania, w ktéryuw
uzyskuje sig wyréb o przekroju poprzeczuym,zmien-
nyu okresowo.

241,20, Wyciskanie statyczne - proces wyciska-
nia, przy ktérym dzialanie silt wywolujgcych wy-
piyw materialu ma charakter statycuiny.

2,1,21, Wyciskaenie udarows ~ proces wyclskania,
przy ktérym sily wywolujace wyplyw materiaslu dzia-
tajs w sposbédb dynamiczny.

2:1,22, Wyciskanie wybuchows - proces wyclska=-
nie, przy ktérym wyplyw materialu wywolany Jeat
dzialaniem sily wybuchu odpowiedniego tadunku w
pojemniku (rys. 10),

Rys. 10, vycisanie wyhuchowe

1 ~ wlewek, 2- ladunek, 3- przewdd do zapalnika, 4 - za=

palnik, 5 - tarcza uszczelniajgca

2:1:2%, Wyciskanie hydrostatyczne - proces wy-
ciskania, przy ktérym sila wywolujsca wypiyw ma-
terialu przenoszona Jjest bezpoérednio prsez clecz
0 odpowlednio wysokim ciénieniu, bez udgiatu tio~
czyska (rys. 11),

800-02-41 )

Pys. 11. Wyciskanle L drostatyczne

1 - pojemnik, 2 - czgéé rohocza, § - wlewek, 4 - matry-
ca, 5=~ pblwyréb wyciskany, 6 - doprowadzenie cieczy do
pejennika

2.2

eracje procesu wycigkania

2.2,1, Specranie - operacja procesu wycligkania
polegajaca na zwiekszeniu wymiaru wsadu do wy=-
ciekania w kierunku prostopadlym w stosunku do
kierunku dziataria sily wyciskania 1 skréceniu wy-
wiaruy w kierunku dzialania sily wyciskania,

gtosunku do

2:242. Przebijanjis - operacja procesu wyclska-
nia polexajgca na prasbiclie otwaru w  wyciskapju
rateriale, Operacja ta rozpoczZyova si¢ w Rmomencie
wystgplenis naciskt przebijekes na wsad do wycls-
kania i Lkodczy sie w wmomencle zskohcrzenia wy-
piywu korka.

2.2.%, Wyplyw -~ operacja procesu wyciaskania po-
legajgce na wyplywie wyclskanego pdéiwyrobu poprzez
watryce.

2:3, Podzial prag do wyciskania

2,3.1, Pras drauliczne -~ prasy, w ktérych
trodkiem napedowym Jest ciecz o wysokim cisnieniu,

2:3.2, Prasy o napedzie bezposrednim - prasy,
w ktoérych ciecz o wysokim cisnienin dostarcgans

Jeat 'do cylindréw prasy bezpoéredalo z pomp,

Prasy o napedzie posrednjm -~ prasy, w
ktérych clecz o wysokim ciénieniu dostarczana Jest

do c¢ylindréw prasy poédrednio z pomp priez
lator.

akumi-

2,%.4, Prasy o papedzie mieszanym - prasy,wkté-
rych w zalesnoéci od szybkosci wyciskania clecsz
o wysokim ciédnieniu jest dostarczana bezposrednic
z pomp lub poérednio przez akumulator.

Prasy olejowe - prasy, w ktérych cileczi
o wysokim ciénieniu Jest ole].

2.3.6, Prasy wodng - prasy, w ktérych cleczg o©
wysokim cisnieniu Jest woda. '

2,3,7, Prasy mechanicgne - prasy, w ktérych
naped od silnika na tloczysko zostaje przenie-

slony za pomocg ukladu mechanlcznego.

2,3,8, Pragy poziome - prasy, w ktérych poloze-
nie osi prasy Jest pozilome.

2,3,9, Pragy pionowg - prasy, w ktorych pologe-
nie osi prasy Jest plonowe.
2,%,10, Prasy z zaleinym urzgdzeniem prgebdjs-

jacym - prasy, w ktérych przebijak nie ma swo-
body ruchu % stosunku do t2oczyska. e

2.3.11 Prasy zniezaleinym urzgdzeniem przeblja-
Jjacym - prasy, w ktérych przebijak posiada na-
ped niezalezny umozliwiajgcy ruch przebijaka w
tioczyska.

2.%.12, TPrasy 3 przesuwnym pojemnikiem ~  pra-
gy, w ktérych pojemnik posiada nlezalefny naped

umozliwia jgcy ruch posuwisto-zwrotny pojemnika w
kierunku osi prasy.

2,%3,13, Prasy ze stalym pojeunikiem - prasy, W
ktérych pojJemnik Jest nleruchoumy.

2.3.14. Prasy kolumnowe - prasy, w ktéryckh po-
taczenie przedniego 1 tylnezo oporu dokonane Jjest

za pomocy kolumn,

2,3,15. Pragy ramowe — pragy, W ktérych poilg-
czenie korpusu gléwnego 1 oporu przedniego do-
konane jest za pomocq jadnolite ramy,.
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2:3,16, Pragy 2z glowicy jednomateragowg - pra-
Sy, W ktérych konstrukcja glowicy umozliwia u-

mleszczenie tylko JedneJ mstrycy lub Jednego ze-
stawu matrycowego,

29317 Prasy z glowlcg wielomatrycowg przesuw-~
ng - prasy, w ktérych konstrukcja glowicy umoi-

liwia umieszczenlie co najmniej dwéch matryc,a wy-
miana ich nastepuje przez przesuw gowicy.

2,%,18, Prasy z glowicg obrotowg wielomatryco-
wq = prasy, w ktérych konstrukeja matrycy umoi=-
liwia umieszczenie co najmniej dwéch matryc,a ich
wymiana nastepuje przez obrét glowicy.

2,4, Nagwy czeSci pras hydrauvlicgnych do wycis-
kania

2,451, Opér przedni ~ czesé prasy

przejmujgca

oddzialywanle sily wyciskanla poprzez glowice me-
trycowg 1 zemek,
2.4,2, Korpus gléwpy - c2¢88é prasy obejmujaca

cylinder gtéwny, opér tylni i obsady cylindréw po-
mocniczych,

2.4,%3, Korpus cylindra przebijaka -~ nileruchoma

czesé prasy obejmujgca cylinder przebijaka.

2.4.4, Korpug cylindra pojemnika, zapkas, gZo-
wicy itp, - nieruchoma czg¢s¢ prasy obejmujaca
cylinder pojemnika, zawmka, glowicy itp.

2.4,5, Opdr tylni - czesé korpusu gldédwnego Do-
¥gczona z oporem przednim,

2.4,6, Cylinder -~ nieruchoma czeSé Pprasy, we-
wngbtrz ktérej przemieszeza sie nurnik pod dziata-

niem cieczy o wysokim ciénienlu.

PelteBele Cylinder gXéwny - cylinder wykorzysty-
wany dle ruchu roboczego ftioczyska.

2.4.,6,2, Cylindar przebijaka - cylinder wyko=-
rzystywany dla rachu roboczego przebiljaka,

2.4,643. Cylinder pojemnika - cylinder wykorzys-
tywany dla ruchu pojemnika,

2, 4.6.,4, Cylinder zamka -~ cylinder
wany dla ruchu zamka,

wykorzysty-

2,4,6,5, Cylinder powrotny tloczyska - cylinder
wykorzystywany dla ruchu powrotnege tioczyska.

.U, 5,6 Cylinder powrotny przebijaka - cylin-
der, wykorzystywany dla ruchu powrotnego przebi-
jak&.

2446 Cyli. inne - ¢ylindry, wykorzystywa-
ne dla ruchu nozyc, gtowicy obrotowej itpe.

2,47, Nurnik - ruchoma czes¢ prasy przemiesz—
czajaca sig wewngitrz cylindra. Powierzchnia robo-
cza nurnika Jjest powlerzchnig giadkg,a  uszczel-
nienie umieszczone Jest w éclance cylindra.

2.4,7.1, Nurnik gréwny - nurnik przemieszczajg~

¢y tioczysko podezas ruchu roboczego.

2ete 742, Burnik przeblijaka - nurnik przemiesz-
cza jacy przebljak podczas ruchu roboczego.

2.447.3, Nurnik pojemnika - nurnik przemiesz-

czajgcy pojemnilk,

24,74 Nurnik zamka - nurnik przemleszczajg~
¢y zanek,

2e47+5s Nurnik cylindra powrotnego tioczyska -
nurnik przemieszczajgcy tloczysko podczas  ruchu
powrotnego,

2eite7e6. Nurnik cylindra powrotnego przebljake —
nurnik przemieszczajacy przebijak podczas ruchu

powrotnego,

2olte Ve 7o Nurniki
przemie s2cza jgce
suwne itp.

cylindréw idnnych - nurniki
notyce, giowlice obrotowe, przs—

2.4.,8. Wodzik tloczyska - ruchoma czgéé  prasy
przemieszczajgca sie po prowadnicach wspélnie =z
tioczyskiem, '

2:/409. Wodzik przebdjaka - ruchoma czeéé' prasy
prezemieszczajaca sie po prowadnicach wspdlnle =z
przebljskienm,

2¢ 4,10, Wodzik pojemnika, zamka, growicy itp, -
ruchoma czesé prasy przemleszczajaca sle po pro-

wadnicach wspdlnle z pojemnikiem, zamkiem, gto=
wicg itp.

2,411, Prowadnica kolumnowa - nleruchoma czgsé
prasy, po ktérej przemieszcza sie wodzik, obejmu-

jac prowadnice na malym obwodzie.

2,/ts12. Prowadnica pryzmows - nieruchoma czgsé
prasy, po ktérej przemieszcza sig¢ wodzik, nle o-
bejmujac catego obwodu prowadnicy.

2.4413, Obgada podemnika stals - czefé prasy o=
be jmujgca pojeuwnik staty, -

244,14, Obsada pojemnika przesuwna - czebé pra-
sy obejmujaca pojemnlk przesuwny.

2.4,15, Kolumna - czg&é prasy przenoszgca sile
wycis kania, Igczgca opér przedni z oporem tylnym,

2.4,16, Rama - jednollte czeSé prasy przenoszg-
ca sile wyciskaria,obejmujgca korpus giowny 1 o-
pér przedni,

2.4,17., Glowica matrycowa = czes&é prasy, w ktd-

rej umieszczona jest matryca podczas wycliska-
nia,

2442171, Glowica matrycowa po jedyncza stala -~
gtowica matrycowa osadzona nieruchome W  oporze

przednim, umozliwiajaca osadzenle %ylko jednej

matrycy lub zestawu wmatryc.

o9 17:2, Glowica matrycowa pojedyncza prze suw-

na - glowics matrycowa przemieszezajaca sle w
osi prasy, umozliwiajgca osadzanie tylko Jednej
mabrycy 1lub zestawu matrycowego.

2.4417.3, Growlca matrycowa przesuwna - glowl-

ca matrycowa przemleszczajgca sie prostopadle do
osi prasy, umozliwiajgca osndzenle co najmnie 3
dwéch matryc lubd zestawdw matrycowych.
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2,4,17,4, Glowica matrycowa obrotowa - glowice
matrycowa obracajaca sie wokél osi réwnolegie
do osi prasy, umozliwiajgca osadzenie co najmnie]
dwéch matryc lub zestawbw matrycowych.

2,4,18, Zamek a’czgéé pragy ustalajaca potoZe~

nie i dociskajgca glowice matrycowg do pojeiniks,

2,5, Narzedzia do wyciskania -~ cleumenty prasy,
ktérych ksztalt i wymiary sq zalezne od rodzajow
i wymiaréw wyrotdw wyclskanych.

245.1, Matryca - narzedzia formujace ostateczny
ksztalt wyrobu wyciskanego. '

2.5.1,1, Matryca jednoctworowa - rodzaj wmatry-
¢y, posiadajace] tylko jeden otwér wylotowy.

2.5+162¢ Matryca wielootworowa -~ rodzaj matry-
¢y posiadajgscej co najmniej dwa otwory wylotowe,

2.5.,1.%, Matryca z _otworem _okrgglym - rodzaj
mtrycy, w ktérej czeéé wlotowa i wylotowa posia-
da ksztalt walca,

2,5.7.4, Matryca stoikowa - rodzal matrycy, w
ktére] czesé robocza sktada sie z czetci wlotowe]
cylindrycznej i czescl wylotowe] stoizkowe].

255,145, Matryca mestkowa - rodzaj matrycy cha-
rakteryzujascy sie tym, % nasadka przebijaka i
matryca stanowly  Jjedng czesc,

251,60, Matryca komorowa - rodzaj watrycy dzle-

lonej , sktadajace] sie z pierscienla komory 2z u-
chwytem na nasadke przebijaka oraz 2 nalozohe]
na niego roboczeJ czescl matrycy.

2.01.7, Matryca 2 otworem kwadratowyn - rodzaj
matrycy, w kiodrej czeéé wylotowa posiada ksztazt
kwadratu.

2¢5+1.8, Matryca 2z otworem szeSciokgtmym -
dza j matrycy, w ktérej czesé
ksztait szescilokgta.

ro=-
wylotowa posiada

245¢1.9, Matryca prostokgtna - rodzaj watryey,
w ktérej czeéé wylotowa posiada ksztelt  prosto-
kqta-

2:5.1,10, Matryca z otworem keztaltowym =  To=
dzaj matrycy, w ktére] czesé wylotowa posiada ta-
ki ksztalt figury geometrycznej, w ktére) przed-
*uzenie przynajuniej jednego boku lub wybrans
gtyczna do obwodu przecina pocle przekro ju.

2.5,2, Przebljak - narzedzie stuigce do przebi-
cla otworu we wsadzle do wyciskanila oraz ksztalw
towania wewnetrzneJ powierzchni wyciskanego wyro-
bu.

2:542¢1y Przebijek pelny - rodza] przebijoka
posiadajacy przekrd] poprzeczny peiny.

245,242, Przebijak drafony - rodzaj przebijaka
posiadajacy osiowy otwdr wewngtrzny.

2.54243s Przebijak cylindryczny - przebijak,
ktéry na coiej diugoscl roboczed ma ksztaitb cy~-
lindryczny wzgledunle lekko zblezny.

245¢2.%, Przebijak gtoikowy = przebijak,
od strony czolowe] ma keztait stotkowy,

ktéry

2654245, Przebijak cylindryczno-stoskowy - prze—
bijak, ktéry od stromy czotowe] ma ksztait cy-
lindryczny,a dalsza czegéé przebljska jest cylin-
drem o wiekszeJ érednicy.

2¢542,6, Przebijek prosty - rodzaj przebijska,
w ktérym ksztalt przekroju poprzecznego jest pros-
g flgurg geometryczng, w ktérej styczna lubprze-~
diuzenie jednege z bokéw nie przecina pola prze-

kI'Oju-o
25,2 Przobijak ksztaltowy -~ rodzaj przebi-
Jaka, w ktérym przekrdj poprzeczny ma forme

ksztattownilka.,

2+5.2.8, Przeblijak z nasadksg prostg - rodzaj
przebijaka, ktéry od strony czotowej poslada na-
sadke o Srednicy wieksze] lub mniejszej od $Srede
nicy przebijaka., Przekrdj poprzeczny nasadki Jest
prostg figurg geometryczng,

2,5,2,9, Przebijak z nasadkq ksztaltows -
dzaj przebijaka, w ktérym nasadka posiada przekré]
poprzeczny w formie kszbtattownika,

L'O=-

2,5.3, Przedtusacz - czghé prasy taczgea Lok
cylindra przebijaka z przebijakieti.

2,5.,4, Tloczysko ~ czesé prasy przenoszgca sile
wyciskania z cylindra gldéwnego.na wyciskany metal,

2,5.4,1. Troczysko pelne - rodzaj tloczyska jdid-
re posiada petny przekréJ poprzeczny.

2s544e2, Troczysko wydrgzone - rodzaj tioczys—
ka, posiadajgcego otwdr wewngtrzny dla wprowadze-
nilezaleZnym ruchern.

nia przehijaka =z

2.5,5, Tuleja robocza pojemnika -~ czgéé pojem—
nika stykajgca sie bezposrednio z wyciskanym ma-—
teriatem,

2.5.6, Tuleja pos$rednia - tuleja,wewngtrz kbé-
rej umieszczona Jest tuleja robocza lub tuleja po-
srednia o mnie jszeJ Srednicy.

2.5.7. Dogisk -~ narzedzie
ttoczyske na wycliskany metal,

przenoszgce nscisk

2.5.7.71s Docisk do pretéw - rodzaj doclsku o
peinym przekroju poprzecznym.

2.5+752. Docisk do rur - rodzaj docisku o pilers-
cleniowym przekroju poprzecznyml.

2,5.7:3, Docisk plaski - rodzaj docisku,ktdérego
powierzchnia stykajgca sie z wyclskanym metalem
jest ptaska,

2.5,7.4¢ Docisk wklesty - rodzaj docisku, kté-
rego powierzchnia stykajgca sie¢ z wyciskanym me—
talew jest wklesita.

2.5¢7+5. Docisk wypukly - rodzaj docisiku,kté-
rego powierzchnia stykajgca sie z wyciskanym uwe-
talem jest wypukza,

stiuzgce
robo=-

2.547+6s Docisk czyszczgey - narzedzie
do usunigcia pozostalosci po wyciskaniu,z
cze] tulejl pojemnika,
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2o, liary wielkodci odkszbatcenia przy wycise

2,76, Srednia wielkos$ci odksztaltceniaprzy wy=—

Kaniu
Cefels Jspdlezynnik wydlusenia ( 4 ) - stosunek
sowierzehinl przekroju poprzecznego tojeunika do

LrZeKIo ju poprzecznego wyrobl po wyciskaniu lub
sumy przekrojow poprzecznych przy wyciskaniu wiew
lootworowym.

gdzies
f, = przekréJ poprzeczny pojemnikas,

Fy = przekré]j poprzeczny wyrobu po wycislaniu,

Ze0e2s dyakuienie rzeczywiste (@) -~
naturalny wspdilczynnika wydiuzZenia

logarytm

Fy
g=1n A =1n —
Fy

2.6.%, Uzrledny ubytek procentowy (1) — procen=

towe zmniejszenle przekroju voprzecznego do osi
wyciskania w wyniku odisztalcenia
K. -F
,1
;f:._iﬁ_w,. 100
pdzies to

k', = przekrdJ poprzeczny po jemnika,

¥ = przekrdj roprzeczny wyrobu wyclskanego.

2.7, Preakosci przy wyciskaniu
24741, Preckosé wyciskania {v) - predkosé tro-
czyocka w danej chwili
lig
U ——
cgdzles d1
g — droga tloczyska
dt - ¢aag
2e7.5. Srednia predko$é wycislania (vg) - Sred-
nia predkos¢ ‘tloczyska w czasle wyciskaaila
IJO

US:_(-—
sdzies
[.; = droga tlocazyska w czasle operacji wypitywu,

t - czas cperac il wyplywa,

5 7.%, Preckosé yprywu (v, ) - predkosé wycls-
o polwyrcbu wazgledem matrycy
oL dl,
; v dt
sdzle:s
l, = droga wypiywajacego wyrabu,
! - czas operacji wypzywu.

2,7+%e Srednia predkos¢ wyptywu (vys) ~  Sred-
nia prodkosdd wyciskanego pbdiwyrobu wzgledem  po-
jemnika
’st: —L—1
1
gdzles
L, - diugosé¢ wyrobu po wyclskaniu, -
1 - czas operac il wyptywu,
2,7+5. Predkosd odksztatcenia (&) = stosunek

maksymalnego gidéwnego odksztatceniado czasu zajé-
cia odksztalcenia

ciskandu {¢., ) ~ ovocunck muksymalnego gléwnego
odksztaXcenla do cuilkowitego czasu odksztalcenia,
obliczonego ze stosunku objetodcl strefy odksztat-

cenia do obJjetoscl wyplywajaced w jednostce czasu

- £
Egp ™ 5~
2.8s Inne wielkoéci opisuigce proces wyciskaw
nia

2,841 Sila wyciskanla - sita osiowa przenoszo=-
na przez tioczysko wystgpujgca w danym momencie
procesu wyciskania.

2.8.2, Naprezenie wyciskania - stosunek

sity
wyclskania do powierzchnl odpowiadajace] wewnetrz~

nej Srednicy tulei pojernika,

2+8,%, Bita wyplywu - sila osiowa przenoszona
przez tloczysko, wystepujaca na granlecy operacjl-
-gpeczania 1 wypiywu.

2,8,4, Naprezenie wyptywu - stosunek sily wy-
plywu do powierzchni odpowladajgce] wewnetrzne J

drednicy tulei pojemnika,

nacrzewania do wyciskania -
mie rzonz w

2e¢Bs5, Temperatura
temperatura materiaiu do wyciskania
chwill wy jscia materialu ze strefy nagrzewanla.

P.8.6, Temperatura wyciskania - temperatura ma-
teriatu do wyciskania mierzona w chwill wprowadze-
nia materialu dc pojemnika.

2.8:7, Temperatura wypivwu - btemperatura DO

wierzcuni wyciskanego pStwyrobu mierzona w matry-
¢y lub bezposrednim jej poblizu.

2.9, Nazwy 1 okre$lenia podstawowych zjawlsk wy-
stepujacych w procesle wyciskania

2+9,1. Stacjonarny okres procesu wyciskanpia - o~

kres procesu wyciskania, w ktérym ssrefa plastycz-
na od strony matrycy styka sie tylko z jedng po~
wierzchnig narzedzia prostopadis do kierunku dzia-
tania sity wyciskanilia,

2¢9.2, Niestac jonarny okres procesu wyciskania-
okres procesu wyciskanla, w ktérym strefa  plase
tyczna od strony mtrycy styka sie 2z dwlema po=

wierzchniami narszedzi, prostopadlymi do kierunku
dolaiania sity wyciskanla,
P
A
N\-
i...... - \\
i
z 2 - . s
. 3 4] [o800-0¢ 72
Rys. 12 '
1 = vkres spgczania, &2 - okres wyptywu J - wyciskanie
stacjonarne, 4 - wyciskanie niestacjonarne, .. - sila wy-

plywu, B - sita wyciskania (v dowolnym punkcie)
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Qj O.3%e Rodza je _&Yniec_&g

2:9,3%.1, Ptynigede proaste beztarciowe - ¢yp
piynlecia, w ktérym strefa plastyczna w poblizue

matrycy ma male rozmiary,a linia piynig¢cila odgra-
niczajgca strefe plastycang od strefy spreXyste]
styka sie 2 powierzchnig roboczg tulel pojemnika
pod katem 2blizonym do 45°C,

20903.2, Piyniecie proste - typ plynigola,w kté-
ryn strefa plastyczna w poblizu matrycy ma Sved-

nle rozmiary, & 1linia plyniecia odgraniczajgca
strefe plastyczng od strefy sprefyste] styka sgile
2 powierzchnlg roboczg tulel pojemnika pod katem
2blizonym do 07,

299+3.3, Plyniecie 2loZone - typ pilyniecia, w
ktérym strefa plastycana rosciqga sie nieregularnie

na catej dtrugoscl wyciskanego materlatu,

2,%.4, Strefa mertwa - strefa spreiysta w wy-
ciskanym materiale wystepujaca w maroiu pomig=

dzy powlerzchnig matrycy, a powlerzchniq roboczg
tulsei pojemnika,

2 t gtrefy martwej - kat zawarty pomie-
dzy plaszczyzng matrycy, &8 powierzchnig - oddziela=
Jjacg strefg martwg od strefy plastyczne].

2,10, Odpady wyciskania

210,11, Iorek ~ odpad wyciskanla powstaly w wy-
niku przeblijania wiewka przebijakiem,

2,10,2, Resztka - odpad wyciskania powstaly w
wyniku pozostawienia w pojemniku czeécl wlewka,

2,103, Koszulka - odpad wyciskania powstaly w
wyniku wyciskania przy ufyciu sérednioy docisku
mnle jsze ] od &rednicy pojemnika.

KONIEC

INFORMACJE DODATKOWE

1, Spis alfebetvezny teramindw

SPIS ALFABETYCZNY TERMINOW

Termin Punkt Termin Punkt
Cylinder ' 2.4.6 Matryca mostkowa 2.5.1%
Cylinder gléwny 2,641 Matryca stoikowa . 2.5.1
Cylinder pojemnike 24,643 Matryca wielootworowa 2.5.12
Cylinder povrotny przebijaka ' 2.4,6.6 Matryca z otworem ksztultowym 2.5.20
Cylinder powrotny tioczyska 2.4.6.5 Matryocs z otworem kwadratowym 2.5.17
Cylinder przebijaka >2;1+.6.2 Matryca z otworem prostokqtnym 2.5.19
Cylinder zamka 2.4,6.4 Matryca z otworem szefciokstnym 2.5.18
Cylindry inne 2.4,6,7

Napretenie wyciskania 2.8,2
Docisk 24307 Napresenie wypiywu 2.8.4
Docisk czyszczacy 2.5.747 Narz¢dsia do wyciskania 2,5
Docisk do pretéw 2e54741 Niestacjonarny okres procesu wyciskania 2,942
Docisk do rur 2.5.7.2 Nurnik 2.4,7
Doelsk plaski 2.5:7.3 Nurnik cylindra powrotnege przebijaka 2.4,7.6
Docisk stozkowy 25474 Nurnik cylindra powrotnego tioczyska 2.4.7.5
Desisk Wklgsiy 2.54745 Nurnik cylindréw innych 204077
Docisk wypukly 2.5.7.6 Nurnik giéwny 24,741
Glowica matrycowa 2.%4,17 Nurnik pojemnika 2.4.7.3
Glowica matrycowa obrotowa 2.4e17 4 Nurnik przebijska 244742
Glowica matrycows pojedyncza przesuwna 2eihe17.2 Hunlk xiuke - 2474
Glowica maitrycovwa pejedyncza stala 240171 Obsada pojeaniks przesuma 2.4,
Giowica watrycowa przesuwna 2.4,17.3 Obsada pojemmika stals 2.4,13
Kqt strefy martwe] 2¢9:5 Opdr predud 2yt
Xolumna 2.4,15 Opér tylni 2.4.5
Korek 2.10.4 Piynigcie proste 2.9.3.2
Korpus cylindra pojennika 2,44 Piyniecle proste beztarciowve 249¢7:1
Korpus cylindra przebijaka 2.4.3 Piynigcle zlofons Braded
Korpus gléwny 2.4,2 Prasy hydraulicane 231
Koszulka 2.70.3 Frexy kolusnude i
Prasy wechaniczne 2,367

Matryca 2.5.4 Prasy olejovwe 2.3+5
Matrycs jednootworowa 24514 Prasy o napedzie bezposrednim 2.3.2
Matryca komorows 2,5.16 Prasy o napgdrie mieszanym 2.3.4
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Ternin Punkt Termin Punkt

Prasy o napgdsie poérednim 2.3.3 Temperatura wyciskania 2.8,6
Prasy poziome 2.3.8 Temperatura wyplywu 2,87
Prasy pionowe 2,349 Tlocsysko 2.5.4
Prasy ramowe 2.3.15 Tioczysko pelne 2.5.461
Prasy wodne 2.3.6 Tloczysko wydratone 2.5.4,2
Prasy z niezaleinym urzgdgeniem przebijajscym 2.3.11 Tuleja posrednia 2.5.6
Prasy z zaleinym urzgdzeniem przebijajacym 2,3,10 Tuleja robocsa pojemnika 2,5.5
Prasy z przesuwnym pojemnikiem 2,3.12 Fodkk: podmmiia 2.4.10
Prasy ze stalym pojemnikiem 2.3713 Wodzik presbiiske 24,9
Prasy z glowicq jednomatrycows 2.3.16 T ——— 2.4.8
Prasy z glowics obrotows wielootworows 2,3,18 Wapbtosynaik vydtudsnle 2.6.4
Prasy z glowics wislomatrycowq przesuwngy 2,317 Wzgledny ubytek procentowy 2.6.3
Predkosé wyciskania 2.2.1 Wyciskanie 1.2
PredkoS¢ wyptywu 2.7.3 Wyciskanie boczne 2.1.11
Prowadnica kolumnowa 2.4.,11 Wyciskanie clagie 2.1.12
PREENEIELER pryivans i Wyciskanie cykliczne 2.1.%
Przebijak By Bel Wyciskanle hydrostatyczne 2.1,23
Przebijak cylindrycsny 2454243 Wyciskanie izotermiczne 2.1.4
Przebijak cylindrycano-stoikowy 2'5.'2'5 Wyciskanie jednootworowe 2.1.15
‘Praebijak dratony BuJeted Wyciskanie mieszane 2,1.7
Przebijak ksstaltowy 2.5.2.7 Bpilbints ai gopics 2.1.2
Praebijak pelny ExTutel Wyciskanie na zimno 2.1.3
Praebijak prosty 2.5.2.6 Wyciskanie o przekroju poprzecznym zmienn 2.1.19
Przebijak stoikowr 2,5.2.4 okresowo
Przebijak = nasadkg kszialtows 2.5.2,9 Wyciskanie o stalym przekroju poprzecznym 2.1.17
Przebijak = nasadky prosta 2.5.2.8 ¥Wyciskanie.o zmiennym przekroju poprzecznym| 2.1.18
Praebijanie 2,2.2 v sposbh clagly
Przedlutacs 2.5.3 Wyciskanie pélciggle 2.1.,13

Wyciskanie przecivwbieine 2.1.10
Rama 2.4,16 Wyciskanie statyczne 2.1.20
Resztka 2.10,2 Wyciskanlie udarowe 2.1.21

Wyciskanie wielootworowe 2.1.16
Sila wyciskania 2.8.1 Wyciskanie wspélbieine 2.1.9
Sita wypiywu 2,83 Wyciskanie wybuchowe 2.1,22
Spgczanie 2.2.1 Wyciskanie z koszulks 2.1.8
Stacjonarny okres procesu wyciskanis 2.9.1 Wyciskanie 3 nieruchomym wsadem 2.1.6
Strefa martwa 2.9.4 Wyciskanie z przesuwvajgcya si¢ wsadem 2.1.5
Srednia predkosé odksztalcenia 2.7.6 T —— 2.6.2
Srednia predkofé wyciskania 2.7.2 — 2.2.3
Srednia predkosé wyplywu 2,74

Zamek 24,18
Temperatura nagrzewvania do wyciskania 2,845

2. Uwagzi do wydania III

Poprawione oczywiste bledy,
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