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(57) Rezumat:
1

Inventia se referd la constructie, si anume la

presarea articolelor.

Procedeul de presare a articolelor, conform
primei variante, include incdrcarea amestecului in
forma de presare inchisa a utilajului de fasonare, ce
contine matrice mobild si o pereche de poansoane,
unul dintre care este imobil, inchiderea matricei si
presarea amestecului prin deplasarea matricei si a
poansonului mobil. Directia deplasarii matricei §i a
poansonului coincide cu directia fortei de presare.
Incdrcarea amestecului in forma de presare a utila-
jului de fasonare se efectueaza perpendicular direc-
tiei fortei de presare si deplasarii matricei, totodata
presarea se efectueazd din patru parti cu ajutorul
poansoanelor, suprafata de lucru a fiecaruia dintre
ele fiind executatd concava, in forma de doua
planuri Inclinate unul spre celalalt.
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Utilajul de fasonare pentru presarea articolelor,
conform primei variante, include forma de presare
inchisa cu matrice mobila si o pereche de poansoane,
dintre care unul este imobil. Matricea este executata
demontabila si este formata de doi pereti laterali, de
suprafetele a doud subere si a ambelor poansoane.
Suprafata de lucru a fiecaruia dintre poansoane este
executatd concava, in formda de doua planuri incli-
nate unul spre celdlalt cu posibilitatea presarii din
patru parti, totodata unghiul dintre planul suprafetei
de lucru a fiecarui poanson si peretele lateral al
matricei conjugat acestora constituie 45°.
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Descriere:

Inventia se refera la constructie, i anume la presarea articolelor.

Este cunoscut un procedeu de presare a produselor, care include incarcarea prafului sau a amestecului
uscat in forma de presare inchisa a utilajului de fasonare, care contine matrice mobild si o pereche de
poansoane, dintre care unul este imobil, §i presarea amestecului prin deplasarea matricei si a unuia dintre
poansoane cand celalalt poanson este imobil. Totodatd, incarcarea amestecului, directia deplasarii
matricei i a poansonului coincid cu directia fortei de presare.

in cadrul acestui procedeu, presarea produselor se realizeazi cu ajutorul utilajului de fasonare, care
contine o forma de presare inchisd cu matrice mobila, care este formata de pereti laterali si de o pereche
de poansoane, dintre care unul este imobil [1].

Este de asemenea cunoscut un procedeu de presare a produselor, care include incarcarea prafului sau
a amestecului uscat n forma de presare inchisa a utilajului de fasonare, care contine o matrice imobila si
o pereche de poansoane, si presarca amestecului prin deplasarea poansoanelor. Totodatd incarcarea
amestecului, directia deplaséarii matricei §i a poansonului coincid de asemenea cu directia fortei de
presare. Procedeul mentionat de presare a produselor se realizeaza aplicand utilajul de fasonare cunoscut,
care contine o formad de presare inchisd cu matrice imobild, formata de pereti laterali si o pereche de
poansoane [1].

Mai este cunoscut un procedeu de presare a produselor, care include incarcarea prafului sau a
amestecului uscat in forma de presare inchisa a utilajului de fasonare, care contine o matrice mobila si o
pereche de poansoane, iar presarea amestecului se realizeazd prin deplasarea poansoanelor. Totodata
incarcarea amestecului si directia deplasdrii matricei si a poansoanelor coincide cu directia fortei de
presare [1]. Acest procedeu se realizeaza cu ajutorul utilajului de fasonare, care contine o forma de
presare inchisa cu matrice mobild, formata de pereti laterali si de o pereche de poansoane [1].

Tuturor procedeelor de presare cunoscute enumerate si utilajului de fasonare pentru realizarea
acestora le sunt caracteristice urmatoarele dezavantaje: frecarea excesiva a materialului care se preseaza
de peretii matricei, In urma careia densitatea produsului obtinut nu este uniforma pe inaltime, uzura
excesiva a matricei i a poansoanelor, forta de presare prea mare, precum si productivitatea joasa.

Problema pe care o rezolva prezenta inventie este perfectionarea procesului de presare pe baza
reducerii frecarii din exterior a materialului care se preseaza de peretii matricei si de poansoane, precum
si marirea productivitatii.

Problema inventiei, conform primei variante, se rezolvd prin aceea ca procedeul de presare a
articolelor include incarcarea amestecului in forma de presare inchisa a utilajului de fasonare, ce contine
matrice mobila si o pereche de poansoane, unul dintre care este imobil, inchiderea matricei si presarea
amestecului prin deplasarea matricei §i a poansonului mobil. Directia deplasarii matricei si a poansonului
coincide cu directia fortei de presare. incarcarea amestecului in forma de presare a utilajului de fasonare
se efectueaza perpendicular directiei fortei de presare si deplasarii matricei. Presarea se efectueaza din
patru parti cu ajutorul poansoanelor, suprafata de lucru a fiecaruia dintre ele fiind executatd concava, in
forma de doud planuri inclinate unul spre celdlalt.

Utilajul de fasonare pentru presarea articolelor, conform primei variante a inventiei, include o forma
de presare inchisd cu matrice mobilad si o pereche de poansoane, dintre care unul este imobil. Matricea
este executatd demontabila si este formata de doi pereti laterali, de suprafetele a doud subere si a ambelor
poansoane. Suprafata de lucru a fiecaruia dintre poansoane este executatd concava, in forma de doud
planuri inclinate unul nspre celdlalt cu posibilitatea presarii din patru parti. Unghiul dintre planul
suprafetei de lucru a fiecérui poanson si peretele lateral al matricei conjugat acestora constituie 45°.

Procedeul de presare a articolelor, conform variantei a doua a inventiei, include incarcarea
amestecului in forma de presare inchisa a utilajului de fasonare ce contine o matrice imobild si o
pereche de poansoane, inchiderea matricei si presarea amestecului prin deplasarea poansoanelor.
Incarcarea amestecului in forma de presare a utilajului de fasonare se efectueazi perpendicular directiei
fortei de presare. Presarea se efectueaza din patru parti cu ajutorul poansoanelor, suprafata de lucru a
fiecaruia dintre ele fiind executatd concava, in forma de doud planuri inclinate unul spre celalalt.

Utilajul de fasonare pentru presarea articolelor, conform variantei a doua a inventiei, include o forma
de presare inchisa cu matrice imobila si o pereche de poansoane. Matricea este executatd demontabild si
este formata de doi pereti laterali, de suprafetele a doud subere si a ambelor poansoane. Suprafetele de
lucru ale poansoanelor sunt executate concave, in formd de doua planuri inclinate unul spre celélalt cu
posibilitatea presarii din patru parti, iar unghiul dintre planul suprafetei de lucru a fiecarui poanson si
peretele lateral al matricei conjugat acestora constituie 45°.

Procedeul de presare a articolelor, conform variantei a treia a inventiei, include incarcarea
amestecului in forma de presare inchisa a utilajului de fasonare, ce contine matrice mobila, formata de
peretii laterali si de o pereche de poansoane, inchiderea matricei si presarea amestecului prin deplasarea
poansoanelor. Incircarea amestecului in forma de presare a utilajului de fasonare se efectueazi
perpendicular directiei fortei de presare, care se efectueaza din patru parti cu ajutorul poansoanelor,
suprafetele de lucru ale fiecaruia dintre ele fiind executate concave, in forma de doud planuri inclinate
unul spre celalalt. Fiecare perete lateral al matricei este executat dintr-un intreg cu poansonul
corespunzator.
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Utilajul de fasonare pentru presarea articolelor, conform variantei a treia a inventiei, include o forma
de presare inchisd cu matrice mobila si o pereche de poansoane. Matricea este executata demontabila si
este formata de doi pereti laterali, de suprafetele a doua subere si a ambelor poansoane, totodata un perete
lateral al matricei este executat dintr-un intreg cu primul poanson, iar celélalt perete lateral al matricei
este executat dintr-un intreg cu cel de-al doilea poanson, suprafata de lucru a fiecaruia dintre poansoane
fiind executata concava, in formd de doua planuri inclinate unul spre celélalt cu posibilitatea presarii din
patru parti, iar unghiul dintre planul suprafetei de lucru a fiecarui poanson si peretele lateral al matricei
conjugat acestora constituie 45°.

Rezultatul constd in Tmbunatatirea calitatii produselor care se preseaza, in mdrirea duratei de
exploatare a utilajului de fasonare si in sporirea productivitatii.

Inventia se explica prin desenele din figurile 1...6, care reprezinta:

- fig. 1, schema formei de presare in pozitie initiald (prima varianta), sectiune longitudinala;

- fig. 2, aceeasi, in pozitie finala, vedere deasupra;

- fig. 3, schema formei de presare in pozitie initiald (varianta a doua), sectiune longitudinala;

- fig. 4, aceeasi, in pozitie finala, vedere deasupra;

- fig. 5, schema formei de presare in pozitie initiald (varianta a treia), sectiune longitudinala;

- fig. 6, aceeasi, in pozitie finala, vedere deasupra.

Procedeul de presare a produselor, de exemplu, a caramizilor a fost realizat cu ajutorul utilajului de
fasonare, care contine, conform primei variante a inventiei (fig. 1, 2), o forma de presare inchisa cu
matrice mobild 1, cu doud poansoane 2, 3, unul dintre poansoane 2 este imobil, si cu doud subere -
superior 4 si inferior 5. Matricea 1 cu aspect de cutie este executatd demontabila si formata de doi pereti
laterali 6, 7, precum si de suprafetele suberelor 4, 5 si de suprafetele de lucru ale poansoanelor 2, 3.
Suprafetele de lucru ale poansoanelor au forma concava ca doud planuri inclinate unul inspre celélalt,
ceea ce asigurd posibilitatea presarii din patru parti. Unghiul dintre planul suprafetei de lucru a fiecaruia
dintre poansoanele si peretele lateral conjugat al matricei constituie 45°.

Utilajul de fasonare, conform variantei a doua a inventiei (fig. 3, 4), spre deosebire de prima varianta,
contine forma de presare inchisd cu matrice demontabild imobila 6 si cu doud poansoane mobile 9, 10.

Utilajul de fasonare, conform variantei a treia a inventiei (fig. 5, 6), spre deosebire de primele doud
variante, contine forma de presare inchisa cu matrice demontabilda mobila 11 si cu doud poansoane mobile
12, 13. Totodata un perete lateral 14 al matricei este executat dintr-un Intreg cu poansonul 12, iar celalalt
perete lateral 15 al matricei este executat dintr-un intreg cu poansonul 13.

Pentru presarea produselor, in particular a cardmizilor cu sanfrenuri, pe fatd poansoanele pot fi
executate cu adancituri corespunzatoare in locul de unire a planurilor suprafetelor de lucru, precum si pe
insesi suprafetele de lucru ale poansoanelor. Totodatd, la finele procesului de presare a poansoanelor este
prevazutd jonctiunea incompletd a marginilor suprafetelor de lucru ale acestora, adicd marginile
mentionate nu ating marimea data.

Pentru presarea produselor cu goluri este posibila inzestrarea suberelor cu formatoare de goluri atat pe
subere imobile, cat si cu deplasarea suberelor in directie verticala in sus sau in jos.

Scoaterea produselor finite este posibila atat in directie superioara, cat si in cea inferioara, cu ajutorul
impingatoarelor montate pe subere.

Procedeul se realizeaza in modul urmétor.

Procedeul de presare a produselor, de exemplu a cardmizilor, conform primei variante a inventiei (fig.
1, 2), se realizeazd cu ajutorul utilajului de fasonare destinat presarii. Procedeul prevede incarcarea
amestecului uscat In matricea mobila 1 a formei de presare perpendicular pe directia fortei de presare si
pe directia deplasarii matricei 1. fn momentul incircarii amestecului, suberul inferior 5 inchide matricea
din partea inferioard, formand fundul acesteia, totodata suprafetele de lucru ale poansoanelor 2, 3 creeazi
peretii frontali ai matricei, care, impreuna cu doi pereti laterali 6, 7 ai matricei, 1i dau acesteia forma de
cutie. Matricea 1 se inchide cu ajutorul suberului superior 4 si se efectueaza presarea amestecului uscat
prin deplasarea matricei 1 §i a poansonului mobil 3. Totodatd directia deplasérii matricei 1 si a
poansonului 3 coincide cu directia fortei de presare. Intrucat suprafetele de lucru ale fieciruia dintre
poansoanele 2 si 3 sunt executate de forma concava ca doua plane inclinate unul inspre celalalt, presarea
produsului se efectueazd din patru parti. Totodatd unghiul dintre planul suprafetei de lucru a fiecaruia
dintre poansoanele 2, 3 si peretele lateral conjugat 6 sau 7 al matricei 1 constituie 45°.

Procedeul, conform variantei a doua a inventiei (fig. 3, 4), este analogic cu procedeul din prima
variantd a inventiei cu unele deosebiri, in particular, incarcarea amestecului uscat se efectueaza in
matricea imobild 8, iar dupa inchiderea matricei, amestecul uscat se preseaza prin deplasarea ambelor
poansoane 9 si 10. Totodata presarea se efectueazd de asemenea din patru parti, datoritd faptului ca
suprafetele de lucru ale ambelor poansoane sunt executate de forma concava ca doud plane inclinate unul
inspre celalalt. Unghiul dintre planul suprafetei de lucru a fiecaruia dintre poansoanele 9, 10 si peretele
lateral conjugat 6 sau 7 al matricei 8 constituie de asemenea 45°.

Procedeul, conform variantei a treia a inventiei (fig. 5, 6), analogic cu procedeele din primele doua
variante ale inventiei, prevede incdrcarea amestecului uscat in matricea 11 formei de presare. Deosebirea
consta in aceea ca fiecare perete lateral 6 sau 7 al matricei 11 este executat dintr-un intreg cu poansonul
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mobil corespunzator 12, 13. Dupa inchiderea matricei 11 se efectueaza presarea din patru parti. Totodata,
poansonul 12 impreuna cu peretele lateral 6 al matricei 11 se deplaseaza intr-o directie, iar poansonul 13
impreuna cu peretele lateral 7 al matricei 11 efectueaza deplasarea in contrasens.

Inventia propusd asigura imbunatdtirea calitatii produselor de presat, reduce cerintele fata de
exactitatea fabricarii elementelor matricei si a poansoanelor, micsoreazd forta de presare si mareste
substantial durabilitatea instrumentului de lucru al utilajului de fasonare.

Calitatea produselor de presat se obtine prin procedeul aplicarii fortei de presare in utilajul de
fasonare, in particular forta se aplicd perpendicular pe planele laterale ale produsului de presat, si ca
rezultat se asigura densitatea uniforma a materialului pe toatd indltimea produsului de fabricat.

Datorita formei concave a suprafetei de lucru a poansoanelor, executata ca doua plane inclinate unul
inspre celalalt, apare posibilitatea presarii concomitent a doua fete ale produsului, asigurand configuratia
data a acestuia si exacticitatea dimensiunilor.

Executarea constructivi a matricei demontabile, formatd de doi pereti laterali, precum si de
suprafetele a doud subere si de suprafetele de lucru a doud poansoane, dau posibilitate, la incheierea
ciclului de presare si la scoaterea unuia dintre subere si a ambelor poansoane, de a elibera usor produsul
finit de actiunea altor elemente ale matricei, excluzand astfel ciclul scoaterii prin presare a produsului,
care conduce la o mare uzura a peretilor matricei, caracteristica pentru constructiile cunoscute. Acesta
este marele avantaj al constructiei propuse, deoarece uzura matricei sus-mentionate conduce la
modificarea dimensiunilor produsului fabricat, ceea ce-i reduce calitatea.

Executarea constructivi a planului suprafetei de lucru a poansonului, inclinatd sub unghi de 45° fata
de peretele lateral conjugat al matricei, asigura durabilitatea uniforma a marginilor suprafetelor de lucru
ale poansoanelor.

Utilajul de fasonare propus cu constructia formei de presare cu matrice demontabila da posibilitate de
a-1 fabrica din piese de cea mai simpld forma, ceea ce reduce substantial costul acestuia.

(57) Revendicari:

1. Procedeu de presare a articolelor, care include incarcarea amestecului in forma de presare inchisa

a utilajului de fasonare, ce contine matrice mobild si o pereche de poansoane, dintre care unul este
imobil, inchiderea matricei si presarea amestecului prin deplasarea matricei si a poansonului mobil,
totodata directia deplasarii matricei si a poansonului coincide cu directia fortei de presare, caracterizat
prin aceea ca incarcarea amestecului in forma de presare a utilajului de fasonare se efectueaza
perpendicular directiei fortei de presare si deplasarii matricei, totodata presarea se efectueaza din patru
parti cu ajutorul poansoanelor, suprafata de lucru a fiecaruia dintre ele fiind executatd concava, in forma
de doua planuri inclinate unul spre celalalt.

2. Procedeu de presare a articolelor, care include incarcarea amestecului in forma de presare inchisa a
utilajului de fasonare, ce contine matrice imobild si o pereche de poansoane, inchiderea matricei si
presarea amestecului prin deplasarea poansoanelor, caracterizat prin aceea ci incarcarea amestecului in
forma de presare a utilajului de fasonare se efectueaza perpendicular directiei fortei de presare, totodatd
presarea se efectueaza din patru parti cu ajutorul poansoanelor, suprafata de lucru a fiecaruia dintre ele
fiind executatd concava, in forma de doua planuri inclinate unul spre celalalt.

3. Procedeu de presare a articolelor, care include incarcarea amestecului in forma de presare inchisa a
utilajului de fasonare, ce contine matrice mobild, formatd de peretii laterali si de o pereche de poansoane,
inchiderea matricei si presarea amestecului prin deplasarea poansoanelor, caracterizat prin aceea ci
incarcarea amestecului in forma de presare a utilajului de fasonare se efectueaza perpendicular directiei
fortei de presare, care se efectueazd din patru parti cu ajutorul poansoanelor, suprafetele de lucru ale
fiecaruia dintre ele fiind executate concave, in forma de doua planuri inclinate unul spre celélalt, totodata
fiecare perete lateral al matricei este executat dintr-un intreg cu poansonul corespunzator.

4. Utilaj de fasonare pentru presarea articolelor, care include o forma de presare inchisd cu matrice
mobild si o pereche de poansoane, dintre care unul este imobil, caracterizat prin aceea ci matricea este
executatd demontabila si este formata de doi pereti laterali, de suprafetele a doua subere si a ambelor
poansoane, suprafata de lucru a fiecaruia dintre poansoane fiind executatd concava, in forma de doua
planuri inclinate unul inspre celalalt cu posibilitatea presarii din patru parti, totodata unghiul dintre planul
suprafetei de lucru a fiecérui poanson si peretele lateral al matricei conjugat acestora constituie 45°.
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5. Utilaj de fasonare pentru presarea articolelor, care include o forma de presare inchisd cu matrice
imobila si o pereche de poansoane, caracterizat prin aceea ci matricea este executatd demontabila si
este formatd de doi pereti laterali, de suprafetele a doua subere si a ambelor poansoane, totodatd
suprafetele de lucru ale poansoanelor sunt executate concave, in forma de doud planuri inclinate unul
spre celalalt cu posibilitatea presarii din patru parti, iar unghiul dintre planul suprafetei de lucru a fiecarui
poanson si peretele lateral al matricei conjugat acestora constituie 45°.

6. Utilaj de fasonare pentru presarea articolelor, care include o forma de presare inchisda cu matrice
mobila si o pereche de poansoane, caracterizat prin aceea ca matricea este executatd demontabila si este
formata de doi pereti laterali, de suprafetele a doua subere si a ambelor poansoane, totodatd un perete
lateral al matricei este executat dintr-un intreg cu primul poanson, iar celdlalt perete lateral al matricei
este executat dintr-un intreg cu cel de-al doilea poanson, suprafata de lucru a fiecaruia dintre poansoane
fiind executata concava, in formad de doua planuri inclinate unul spre celélalt cu posibilitatea presarii din
patru parti, iar unghiul dintre planul suprafetei de lucru a fiecarui poanson si peretele lateral al matricei
conjugat acestora constituie 45°.
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