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(54) Procedeu de presare umeda a pulberii metalice
(57) Rezumat:

Invenfia se referlé la tehnologia con- mirimea cdreia nu dgpéseste 0,2% din mari-
structiilor de masini, si anume la procedeele de mea fortei specifice de presare.
fabricare a pieselor prin presarea umeda a Revendiciri: 6
pulberii metalice. 5 Figuri: 6

Procedeul de presare umedd a pulberii
metalice include amplasarea unui amestec (1)
de pulbere metalicd si lichid intr-o formd de 10
presare, care constd dintr-o matrice (2), in care

sunt executate canale capilare (3) si de drenaj

(4), un poanson mobil (5) si unul fix (6), un 5

piston (7) si un miez (8). Procedeul mai

include presarea amestecului (1) prin depla-

sarea poansonului mobil (5) si pistonului (7),

concomitent se efectueazd vacuumarea prin

canale (3, 4) si se aplicd impulsuri cu o fortd,



(54) Process for wet pressing of metal powder

(57) Abstract:
1
relates

The invention to mechanical
engineering technology, namely to processes
for manufacturing parts by wet pressing of
metal powder.

The process for wet pressing of metal
powder includes placement of a mixture (1) of
metal powder and liquid in a mold, which
consists of a matrix (2), in which are made
capillary (3) and drainage (4) channels, a
mobile (5) and a fixed (6) plunger, a piston (7)

and a rod (8). The process also includes

10

15

2
compressing of the mixture (1) by moving the

mobile plunger (5) and the piston (7),
concomitantly is carried out the vacuum
compaction through the channels (3, 4) and are
applied pulses with a force, whose value does
not exceed 0.2% of the specific pressing force
value.

Claims: 6

Fig.: 6

(54) Cnoco® MOKpOro npeccoBaHusi MeTAJUINYECKOro MOPoIIKa

(57) Pegepar:
1
W300peTcHHe OTHOCHTCS K TCXHOJIOTHH

MAIOIMHOCTPOCHHA, a4 HMCHHO K Cmocodam
HM3TOTOBJICHUS JETAlCH MOKPBIM  IIPECCO-
BAHHCM MCTAJLTIYCCKOTO TTOPOIIKA.

Cmocod MOKpOTO TPECCOBAHHSA MCTAl-
JHYCCKOTO TOPOIIKA BKIFOYACT PA3MCIICHHC
cMecd (1) MeTanIU4ecKOro TMOpOIKAa H
JKAAKOCTH B Tpecc-(popMe, KOTOpas COCTOWT
u3 Marpunbl (2), B KOTOPOH BBIMOJHEHBI
kamuuispHble (3) U apeHakHble (4) KaHAbL,

MOABIKHOTO (5) M HenmoABWXKHOTO (6) ImyaH-

conoB, mopmrasa (7) u crepxkHsa (8). Cmocod
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2
TaKKe BKIOYacT mpeccoBaHue cmecu (1)

MyTEM TEPEMEILECHUSI MOABIKHOTO ITYAHCOHA
(5) n mopuwHs (7), OZTHOBPEMEHHO BBIOJIHSIOT
BAKYYMHUPOBAaHUE depe3 KaHanel (3, 4) u
BO3JCHCTBYIOT UMIYJIbCAMH CHUJIOH, BETUYHHA
koTopoil He mpeebimact 0,2% OT BEIHYUHBI
YACIbHON MPECCOBOYHON CUIIBL.

1. popmymsL: 6

Owur.: 6
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Descriere:

Inventia se referd la tehnologia constructiilor de masini, si anume la procedeele de
fabricare a pieselor finite prin presarea umeda a pulberii metalice.

Se cunoaste un procedeu de presare a semifabricatului compact, care constd in aplicarea
impulsurilor la finalul procesului de presare, mirimea impulsurilor fiind cuprinsi in limitele
0,1...0,15% din marimea fortei totale de presare [1].

In acest procedeu lipsesc deplasirile radiale ale elementelor semifabricatului, care ar
asigura maruntirea pulberii metalice si ar forma tensiuni remanente de comprimare favo-
rabile.

Se cunoaste, de asemenea, un procedeu de presare umeda a pulberii metalice, care consti
in introducerea lichidului pe perioada de presare in cantitate de 0,2...3 din volumul porilor si
evacuarea treptatd a acestuia prin canale de scurgere cu ajutorul efectului de vid realizat din
partea poansonului de jos [2].

Dezavantajul acestei solutii constd in faptul cd procesul de presare se realizeazd doar pe
directie axiald, deci nu se asigurd o repartitiec mai uniforma a densitdtii finale in piesd atat in
plan vertical, cét si In plan orizontal.

Problema pe care o rezolvd inventia este mdrirea eficacitdtii procedeului si largirea
acesteia 1n plan vertical si orizontal.

Procedeul de presare umeda a pulberii metalice, conform inventiei, inlaturd dezavantajele
mentionate mai sus prin aceea cd include amplasarea unui amestec de pulbere metalicd si
lichid intr-o forma de presare, care constd dintr-o matrice, in care sunt executate canale
capilare si de drenaj, un poanson mobil si unul fix, un piston si un miez. Procedeul mai
include presarea amestecului prin deplasarea poansonului mobil si pistonului, concomitent se
efectueazd vacuumarea prin canalele capilare si de drenaj si se aplicd impulsuri cu o forta,
mirimea cireia nu depaseste 0,2% din mdarimea fortei specifice de presare. Pe capatul
pistonului este executatd o tesiturd. Pe capatul pistonului este executatd o tesiturd sub un
unghi, mirimea cdruia este variabild pe diametrul pistonului, totodatd pistonului i se
comunicd suplimentar o miscare de rotatie. In cavitatea matricei, pe partea superioard a
poansonului fix, este amplasat un inel elastic de ermetizare. Inelul elastic este executat
sectionat in forma de T sau sectionat oblic.

Rezultatul inventiei constd in obtinerea pieselor cu o densitate mare si cu o repartitie mai
uniforma a acesteia, inclusiv obtinerea pieselor cu profil complicat, datoritd exercitirii
presiunii radiale, deplasdrii locale si actiunii impulsurilor asupra amestecului umed de
pulbere metalica.

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

- fig. 1, schema cinematica a formei de presare, pozitiile inifiala si final3;

- fig. 2, schema cinematici a formei de presare, pe capdtul pistonului fiind executata o
tesiturd, pozitiile initiala si finala;

- fig. 3, schema cinematici a formei de presare, pe capdtul pistonului fiind executati o
tesiturd sub un unghi, pozitiile inifiala si final3;

- fig. 4, schema cinematicd a formei de presare cu inelul elastic de ermetizare;

- fig. 5, inelul elastic, executat sectionat in forma de: a - T si b - oblic;

- fig. 6, capdtul pistonului cu tesitura sub un unghi o, mirimea cdruia este variabild pe
diametrul pistonului si desfasurata tesiturii.

Procedeul de presare umedd a pulberii metalice include amplasarea unui amestec 1 de
pulbere metalicd si lichid intr-o formd de presare, alcituitd dintr-o matrice 2, in care sunt
executate canale capilare 3 si de drenaj 4, un poanson mobil 5 si unul fix 6, un piston 7,
instalat 1n interiorul poansonului mobil 5, si un miez 8, instalat in interiorul poansonului fix
6, precum si presarea amestecului 1 prin deplasarea poansonului mobil 5 si pistonului 7,
concomitent se efectueazd vacuumarea prin canalele 3, 4 si se aplicd impulsuri cu o fort3,
mdrimea cireia nu depdseste 0,2% din marimea fortei specifice de presare. Pe capatul
pistonului 7 poate fi executatd o tesiturd, sau o tesiturd sub un unghi, mirimea cdruia este
variabili pe diametrul pistonului 7. In cavitatea matricei 2, pe partea superioari a
poansonului fix 6, este amplasat un inel elastic de ermetizare 9.

Procesul de compactizare are loc in felul urmator.

Amestecul 1 de pulbere metalica si lichid se introduce in matricea 2, se comunica o forta
de presare poansonului mobil 5 si pistonului 7, totodata se deplaseazd miezul 8. Sub actiunea
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presiunii si a vacuumdrii, prin canalele capilare 3 si de drenaj 4 se¢ efectucazi evacuarea
treptatd a lichidului si se aplicd impulsuri cu o fortd, mirimea cireia nu depdseste 0,2% din
mirimea fortei specifice de presare. In cazul cand pe capitul pistonului 7 este executatd o
tesiturd, procedeul de presare se efectueaza in doud etape. Prima etapd include introducerca
in matricea 2 a amestecului 1 de pulbere metalica si lichid, comunicarea unei forte de presare
poansonului mobil 5 si pistonului 7, totodatd avand loc deplasarea miczului 8, iar a doua
etapa incepe cu deplasarea pistonului 7, care trece prin inelul elastic 9, destinat pentru a
impiedica scurgerea amestecului 1 de pulbere metalica si lichid. Acesta, datoritd tesiturii de
la capatul pistonului 7, deformeazad si impiedicd trecerea pulberii metalice. La deplasarea
pistonului 7, in cavitatea dintre poansonul fix 6 si miezul 8, pe parcursul presarii se aplica
impulsuri cu o fortd, mirimea cdreia nu depdseste 0,2% din marimea fortei specifice de
presare. In cazul cand pe capitul pistonului 7 este executatd o tesiturd sub un unghi, méirimea
ciruia este variabila pe diametrul pistonului 7, acestuia i se comunicd suplimentar o miscare
de rotatie.

Exemplu

Presarea axiald a pulberii IDKPB3.200.26 cu presiunea nominald de 850...900 MPa
permite obtinerea unor piese cu porozitatea de 15%. Procedeul de presare umedd a pulberii
metalice IDKPB3.200.26 cu aplicarea presiunii axiale si presiunii radiale de 300...350 MPa
permite obtinerea unor piese cu densitatea de 97%. In baza procedeului propus creste
rezistenta la forfecare t, la presarea axiald t;=17,1 MPa, iar la presarea axiald si radiala <,
=29.9 MPa, aplicarea in timpul presdrii a impulsurilor micsoreazd mirimea t; pand la 15,1
MPa la presarea axiald si pand la 26,9 MPa la presarea axiald si radiald, iar aplicarea
impulsurilor permite de a obtine piese cu tensiuni remanente de comprimare favorabile.

(56) Referinte bibliografice citate in descriere:
1. RU 2275987 C2 2005.04.10
2. RU 2321474 C1 2008.04.10

(57) Revendicari:

1. Procedeu de presare umedd a pulberii metalice, care include amplasarea unui
amestec de pulbere metalici si lichid intr-o forma de presare, care constd dintr-o matrice, in
care sunt executate canale capilare si de drenaj, un poanson mobil si unul fix, un piston si un
miez; presarea amestecului prin deplasarea poansonului mobil si pistonului, concomitent se
efectueazd vacuumarea prin canalele capilare si de drenaj si se aplicd impulsuri cu o forta,
marimea cireia nu depaseste 0,2% din marimea fortei specifice de presare.

2. Procedeu, conform revendicarii 1, in care pe capitul pistonului este executatd o
tesitura.

3. Procedeu, conform revendicarilor 1 si 2, in care pe capdtul pistonului este executata
o tesiturd sub un unghi, mirimea caruia este variabild pe diametrul pistonului, totodati
pistonului i se comunicd suplimentar o miscare de rotatie.

4. Procedeu, conform revendicdrilor 1-3, in care in cavitatea matricei, pe partea
superioara a poansonului fix, este amplasat un inel elastic de ermetizare.

5. Procedeu, conform revendicirilor 1-4, in care inelul elastic este executat sectionat
in formad de T.

6. Procedeu, conform revendicdrilor 1-4, in care inelul elastic este executat sectionat
oblic.

Sef sectie: SAU Tatiana
Examinator: CAISIM Natalia
Redactor: CANTER Svetlana

Agentia de Stat pentru Proprietatea Intelectuala
str. Andrei Doga, nr. 24, bloc 1, MD-2024, Chisiniu, Republica Moldova
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