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Inventia se refex la construga de maini, in special la mgnile pentru industria materialelor de constreisi poate

fi aplicati la brichetarea geurilor de materialgi produse agricolgi industriale.

Este cunoscédto maina de presare, care gime un corp cilindric cu o cameide presare, execulatu 0 gu#
superioak de indrcaresi o gufa inferioa de desdrcare a produselor cu vang, dotaé cu nite poansoane
diregionate opus, instalate in ghidajaunite cu njte biele, conectate printr-o parghie cu un dispodi agionare.
Parghia este execuiain formi de inel coaxial, care cuprinde din exterior corpilihdric si este dotat cu gie
console pentru conectare la dispozitivul dgomare [1].

Dezavantajul m@nii de presare cunoscute cahdh aceea & dispozitivul de afonare a poansoanelor prin
intermediul bielelor este executat in farme inel. La efectuarea compresiunii materialuhglil de la poansoane
prin biele supott sarcini create de momentele de incovoierge deformeaizin diregiile radiale, modificandu
configurgia. Pentru a asigura defortiiee prestabilite ale inelului este necesar de iizatun inel cu sgtune
transversd mare, ceea ce spgte cantitatea necesade metal. Un alt dezavantaj al giméi de presare consfin
aceea & deplasarea poansoanelor se efectueazun inelsi o bieli. La intoarcerea inelului biela creéaa fona
laterak asupra poansonului, care este supbdatghidajele corpului. Se creédarte mari de frecare Intre suprgfa
poansonulugi suprafaa ghidajelor corpului.

Problema pe care o rezahinvenia consi in inkturarea dezavantajelor m@mnate mai sus prin inlocuirea
deformaiei la incovoiere a dispozitivului de tamnare cu deform@ de intindere, instalarea celui de-al doilea
dispozitiv de agionare cu a doua pereche de biele conectate prinsingur poanson, precusn in sporirea
fiabilitatii masinii de presare.

Problema se sdfioneaz prin aceea i masina de presare, conform primei variante, tga@un corp cilindric cu o
camed de presare, execuiatu 0 gudl superioak de inércaresi 0 gur inferioa de desércare a produselor cu
vane,si dotat cu nte poansoane dirgonate opus fia de axul corpului, instalate in ghidajeunite cu nste biele,
conectate printr-o parghie cu un dispozitiv dgamare. Parghia este execdtat formi de element de fgt coaxial,
care cuprinde din exterior corpul cilindgiceste dotat cu gtie console pentru conectare la dispozitivul d@nare.
Elementul de fa# este executat in forinde cadru. Bielele sunt fixate de cadru Tniie acestuia, iar supraé
interioaid a cadrului este Imbirtatu suprafea exterioat a corpului.

Masina de presare, conform variantei a douatinerelementul de fok executat in forrh de dod cadre— superior
si inferior, suprafeele interioare aledcora sunt imbinate cu suprgdaexterioat a corpului. Biela supericareste
fixata cu un capt de cadrul superior Tn aal lui, iar cu cedlalt capit — de poanson. Biela inferigaeste fixai cu un
capit de cadrul inferior, iar cu cahlt capit — de poanson. Bielele sunt unite cu poansonul poira, iar fiecare
cadru este dotat cu un dispozitiv déi@rare pentru efectuarea uneisoiii de rotaie alternativ in sens opus.
Rezultatul congtin sporirea fiabiliti masinii de presare, utilizarea pieselor din materiele caracteristici de
rezistema mai micisi reducerea gabaritelgr greutitii masinii de presare.

Inventia se explié prin desenele din fig. 1-4, care reprexint

- fig. 1, vederea genetish mainii de presare, conform primei variante a inyein cu camera de presare Théh{su
vanele gurilor de Triccaresi desd@rcare neprezentate conviemal);

- fig. 2, aceed, segiunea A-A (fig. 1);

- fig. 3, vederea genetish mainii de presare cu camera de presare deschis

- fig. 4, vederea genetish mainii de presare, conform variantei a doua a iietn

Masina de presare, conform primei variante a insgr(fig. 1, 2, 3), cotine un corp cilindric 1 cu o cantede
presare 2, o gdrsuperioai de inércaresi o gui inferioaf de desércare a produselor cu vane, dotate cu
dispozitive de agonare (nu este atat). In camera de presare 2 sunt montate patnuspaae 3, dirgionate opus
spre axul central al ngimii, care sunt instalate in ghidajele 4 corpuRmansoanele 3 sunt conectate la bielele 5
sunt unite printr-o parghie cu dispozitivul deiacare. Parghia este execdtat formi de cadru de foi 6 de forna
rectangulad coaxial cu corpul. Cadrul este dotat cu patru aleng pentru conectarea la dispozitivul deamare,
totodat consolele sunt amplasate diametral opus, ceesigaiadistribuia simetrié a forelor la poansoane. Biela
5 se fixeaZ cu un capt de cadrul 6 in fiecare goal acestuia, iar cu cdalt capgit — de poansonul 3. Supradia
interioa a cadrului 6 este cupfatu suprafe cilindrica exterioa#i a corpului 1, cu posibilitatea de rodare pe
aceasta.

In maina de presare, conform variantei a doua a itieietiig. 4), elementul de fgi este executat in forrde dot
cadre - superior 8i inferior 9, suprafgele interioare aledcora sunt imbinate cu suprgdacilindrici exterioai a
corpului 1. Biela superioarl0O se fixeaz cu un capt de cadrul superior 8 in ¢al siu, iar cu cdllalt cagit — de
poansonul 3. Biela inferioarll se fixeaZ de cadrul inferior 9, iar cu cahlt capit — de poansonul 3. Totodiat
bielele superioarsi inferioard sunt conectate cu poansonul prin axa 12. Fiearieste dotat cu un dispozitiv de
agionare pentru efectuarea uneisoiri de rotgie alternatié Tn sens opus, comunicand poansonului gcane
rectilinie alternati.

Masina de presare fugioneaz in modul urnitor.

In poziia initiala a mainii cu camera de presare 2 desghiansoanele 3 (fig. 1-3) sunt situate in fp@ztang
extremi. Materialul este frizcat in camera de presare, care se inchide cu s@perioak (nu este ditat). La
declargarea dispozitivului de @onare cadrul 6 rectangular efectugaz rotgie in sensul mycirii acelor de
ceasornic cu ajutorul consolelor 7, unite cu digpa# de agionare. Cadrul 6 rectangular prin intermediul Hm&
transmite efortul la poansoanele 3, care lagcamea in sens opus efectuegzesarea materialului produsului Tn
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camera de presare 2. La finisarea ciclului de pegsan intermediul dispozitivului de aenare cadrul 6 se intoarce
in sensul opus myiarii acelor de ceasornic, poansoanele 3 prin intdiaheielelor 5 revin in poga initiala. Se
deschide gura de deschidere infericarmainii cu ajutorul vanei inferioargi produsul este scos din camera de
presare.

Fungionarea mginii de presare, conform variantei a doua a imegneste similat cu fungionarea mginii de
presare, conform primei variante, cu ex@efaptului & cadrele dreptunghiulare efectugamiscari in sens opus.
Problema este safonat. Conform primei variante a invgai transmiterea eforturilor bielelor la poansoaee
realizeaz prin intermediul cadrului dreptunghiular, laturdg&uia fungioneaz la extensiune.

Conform variantei a doua a inv@i miscarea de rotg alternativ in sens opus a celor docadre dreptunghiulare,
efectuad prin intermediul bielelor, conectate Tn perechiocaréd de fixare cu poansonul, comudicelui din urni o
miscare rectilinie alternatiy echilibrand eforturile laterale de la fiecarel bigeparat.

Invertia propud permite de a spori fiabilitatea giaii de presare, a imbétiti caracteristicile ei la exploatagea
reduce costul prodtiei.



