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541 Procedeu si masini pentru perforarea taglelor

(57) Rezumat: Inventia se refers Ig un Masina canform inventiei comportd un
procedeu si la o masina pentru perforarea container cilindric (66), suport pentru tagla
taglelor preincalzite, care urmeazs a fi (110), o tij& perforatoare (36) cu miscare
extrudate, ulterior. Procedeul conform axiald, pentru strapungerea taglei (110), un

inventiei consta in incarcarea unei tagle intr-
un container cilindric, urmata de avansul unei
tije perforatoare spre tagla, concomitent cu
avansul din sens opus, al unei tie de
sustinere fixare, apoi Tnaintarea tijei

dispozitiv (90) pentru sustinerea si fixarea
taglei (110), in timpul strapungerii, care
include o tija (94) al carei capdt vine In
contact cu tagla (110) care se deformeazs,

perforatoare si penetrarea taglei, pan3 la dupd fPCma _vartului tiiei (94), n timpul
atingerea unui punct prestabilit, determinand penetrani - tiiei  (36). Un Suport [4?]
intre varful tijei perforatoare si varful tijei de deplasabil este purtat de tija (36), in
sustinere, fixare un dop, care este apoi deplasarea  ei, configuratia  acestuia
indepartat, prin inaintarea tijei perforatoare - permitandu-i intrarea In containerul (66).
si retragerea concomitents g tjei 'de ' Suportul  (42)  constituie 0 rezistentd -
sustinere fixare,  realizandu-se  astfel aditionals,”cafe se opune deformarii axiale a
perforarea taglei. < tijei (36), In timpul penetrarii taglei (110).
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Prezenta inventie se refers la un
procedeu si la o masind pentru
perforarea taglelor preincalzite, care
urmeaza a fi, ulterior, extrudate.

Se cunosc procedee pentru
perforarea taglelor, simultan, din cele
doud suprafete frontale opuse, care
constau n ncalzirea unei tagle metalice
la o temperaturd care s& permitd
perforarea, plasarea acesteia intr-un
container cilindric si gaurirea cu doud
dornuri care se deplaseaza in sensuri
opuse.

Sunt cunoscute masini pentru
realizarea acestor procedee alcétuite, in
principal, dintr-un container deschis la
ambele capete, fixat intr-o traversa, care,
in timpul perforarii, se inchide cu o placa,
la unul din capete. La celdlalt capat al
containerului, este prevazut un dorn
cilindric de refulare a taglei, prin alezajul
caruia patrunde dornul perforator. Placa
de Tnchidere a containerului are o gaura
prin care trece un dorn a caérui cursd
este limitatd de un jug deplasabil, cu
ajutorul unor cilindri hidraulici. Toate cele
trei dornuri, c&t si traversa sunt
prevazute cu cilindri hidraulici de
actionare individuala.

In solutiile tehnice cunoscute, in
interiorul taglei este l&sat dopul, iar
gaura realizatd de dorn nu este
strapunsa, dopul fiind indepértat ulterior.

Dezavantajul  acestor  solutii
tehnice constd in aceea ca indepartarea

ulterioard a doupului din interiorul taglei

poate provoca deteriorari structurale
taglei, sau poate produce tensiuni
interne, care pot afecta negativ calitatea
taglei care urmeaz3 sa fie supusa ulterior
unei operatiuni de extrudare finala.

Exista cateva dezavantaje asociate
masinilor de perforat cunoscute.

In primul rand, in timpul lucrului,
aceste masini de perforare trebuie s&
introducd pauze intre cursele succesive
ale dornului pentru a permite inc&rcarea
unei alte tagle ce urmeaza a fi perforata
dupa evacuarea celei deja perforate.

De aceea, randamentul acestor
masini de perforare a taglelor este limitat
de timpul necesar operatilor de
incércare si descédrcare ale acestora.
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Un alt dezavantaj al procedeelor
cunoscute constd Tn neasigurarea unei
bune concentricitdti a gdurilor practicate
in taglele perforate. Jocurile existente
intre tagle si containerele cilindrice,
anterioare operatiei de perforare, sunt
dezavantajoase n ceea ce  priveste
concentricitatea gaurilor practicate in
tagle de catre tija port-dorm.

Un alt dezavantaj al masinilor
cunoscute este ca nu permite, in mod
operativ, corelarea containerelor cu
dimensiunile taglelor, fara modificarea
configuratiei masinii si fard a necesita
intreruperi cromofage pentru Tnlocuirea
subansambilelor.

Un alt dezavantaj al solutiilor
cunoscute 1l constituie deformarea tijei, in
timpul Tmpingerii dormului, in interiorul
taglei. Deformarea tijei dornului provoacs
excentricitdti Tn forma si neuniformitati
ale proprietatilor mecanice al taglelor
perforate obisnuite.

Deformatia tijei dornului, Tn timpul
perforarii, poate fi produsd de variatia
proprietatilor mecanice ale taglelor, ce
trebuie perforate, de exemplu, incélzirea
neuniforma a taglei, anterior operatiei de
perforare poate genera zone dure sau
zone moi in tagld. Varful dornului tinde s&
urmeze traseul de minima rezistents,
fiind limitat numai de rezistenta mecanicd
proprie sau/si de un suport prevazut
special, tija dornului avdnd de aceea
tendinta sa se deformeze 1n tlmpul

- operatiei de perforare.
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In plus, este un dezavantaj al

- stadiului tehnicii c8 nu se indeparteaza

dopul din tagld, in timpul procedeului de
perforare.

O dificultate a solutiilor tehnice
cunoscute o prezintd si masurarea
grosimii dopului, avand in vedere c&, in
obtinerea unor tagle de calitate, dopul
are anumite grosimi ce depind de
diametrul taglei, de lungimea ei si de
compozitia materialului din care este
executata.

Problema tehnicd, pe care o
rezolvd inventia de fatd, constd in
conceperea unui procedeu si a unei
masini pentru perforarea taglelor care s&
reducd posibilitatea de deformare a tijei



110792

3

portdorn si sa asigure simultaneitatea
operatiilor de incarcare, perforare si
descéarcare.

Procedeul conform inventiei
inlaturd  dezavantajele  procedeelor
cunoscute, de perforare a taglelor
preincélzite, ce urmeaza a fi extrudate,
prin aceea ca fazele de lucru se
desfasoara ntr-un mod ciclic,
containerele cilindrice porttagle fiind
deplasate secvential de la o pozitie de
incércare la o poztie de perforare,
fncarcarea si descarcarea taglelor avand
loc fara a interfera cu operatia executata
de tija dornului, In timpul prelucrari
taglei, perforarea realizata fiind totala,

respectiv  taglele sunt strapunse,
elimindndu-se si dopurile Tn aceeasi
operatie.

Masina conform inventiei Tnlatura
dezavantajele mentionate, prin aceea ca
este constituita dintr-un  container
cilindric, avand capetele deschise pentru
a primi si sustine taglele cilindrice, o tija
cu varf, dispusda la un capat al
containerului cilindric, avand posibilitati
de deplasare axiald, pentru a putea
patrunde n tagld; la celdlalt capat al
containerului cilindric fiind dispus un
subansamblu de sustinere fixare pentru
a cupla tagla cu o tija de presare fixare,
care are posibilitatea de deplasare axiala
de-a lungul axei containerului cilindric si
care are un capat ce contacteaza tagla

nainte de si n timpul penetrarii acesteia
de catre tija cu varf, astfel incédt taglase .- -

deformeaza dupd varful tijei de presare
fixare; un suport mobil, sustinut de tija cu
varf, cétre tagld, n timpul avansului

acesteia, avand configuratia necesara

patrunderii in containerul cilindric al taglei
astfel incat sa asigure o rezistentd
structuralda  suplimentard tijei la
deformarea acesteia ce apare in timpul
penetrarii taglei.

Conform unei alte caracteristici a
prezentei inventii, masina este prevazutd
cu o0 matritd inelard de masurare a
diametrului taglei, Tnainte de a fi
incarcata in container pentru a asigura o
cadt mai buna corelare a diametrului
exterior al taglei cu diametrul interior al
containerului, in vederea unei bune
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concentricitdti a taglelor strdpunse.
Matrita de masurare este dispusa, la
capéatul posterior al containerului, prin
care tagla este introdusd, capétul
posterior fiind cel opus celui prin care
patrunde tija cu varf.

Un avantaj al prezentei inventii
este suprafatd curatd a capatului
posterior al taglei care se obtine prin
incarcarea taglei preincdlzite, prin
matrita de masurare, in capatul posterior
al containerului cilindric, asigurand
contactul cu tija de presare fixare pentru
formarea dopului n timpul perforarii si
extragerea acestei tije pentru a permite
continuarea deplasarii tijei cu varf dupa
atingerea grosimii prestabilite a dopului,
astfel incat continuarea deplasarii tijei cu
varf sa produca eliminarea dopului prin
partea posterioard a taglei. Aceasta
produce o suprafatd relativ "curatd” pe
spatele taglei cu deformari minime ale
acesteia.

Deci indepartarea dopului din
tagld, dupa@ perforarea acesteia, se
realizeaza prin deplasarea simultana, in
aceeasi directie a dornului si a tijei de
presare fixare.

Masina conform inventiei are tija
de presare fixare, prevazutd cu o serie
de caneluri longitudinale si este fixat la o
distantd predeterminatd 1in spatele
containerului taglei, astfel incat avansul
tijei cu varf catre tija de presare fixare
taglei

aceasta. Masina cuprinde si o placé de .
curdtire, placa pieptene care curata
canelurile tijei de presare fixare, cénd
acesta este extras prin ea, indepartand
astfel dopul.

Inventia este descrisd, 1n
continuare, mai detaliat Tn legdtura si cu
fig. 1 ... 26 care reprezinta:

- fig. 1, vedere in perspectiva, a
masinii conform inventiei;

- fig. 2, vedere de sus, a masinii
pentru perforarea taglelor, inversata fata
de fig. 1, prezentdnd ansamblul turela si
peretii suport, o parte din elemente fiind
omise, pentru claritati;

- fig. 3, vedere din fata, a masinii;

| dupa "’
portiunea: exterioard a tijei de presare -
. fixare si ‘in . canelurile practicate pe
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- fig. 4, vedere din stanga, cu
sectiune dupd un plan 4-4 din fig. 2;

- fig. 5, sectiune cu un plan 5-5
din fig. 4;

-fig. 6, vedere laterald, a peretelui
suport al turelei si a sistemului de
actionare a turelei in care unele parti ale
masinii de perforare au fost omise din
considerente de claritate;

- fig. 7, vedere din fatd a
mecanismului de indexare a turelei
conectat la tureld si structura suport a
turelei;

- fig. 8, sectiune cu un plan 8-8
din fig. 7;

-fig. 9 ... 13, aratd schematic un
ciclu de functionare a masini de
perforare conform inventiei ilustrand, in
sectiune, o tijd perforatoare, un suport
cilindric, o tagld si o tijad de presare
fixare, Tn timpul unui ciclu complet de
perforare;

- fig. 14, vedere frontald a
suportului mobil de pe tija perforatoare
conform inventiei;

- fig. 15,
suportului mobil;

-fig. 18, vedere frontald a matritei
de md&surare conform inventiei;

- fig. 17, vedere in sectiune
longitudinald, dupa un plan 17-17 din fig.
16, a matritei de mésurare a taglelor;

- fig. 18, vedere frontald a inelului
de ghidare a taglei de presare conform
inventiei; .

- fig. 18, vedere in sectiUne
longitudinald, dupa un plan 19-19 din fig.
18;

vedere laterald a

- fig. 20, vedere fr‘ontalé a
suportului fix, pentru sustinerea tijei
dornului in timpul operatiei de perforare;

- fig. 21, vedere in sectiune
longitudinald, dup& un plan 21-21 din fig.
20, a suportului fix;

- fig. 22, vedere frontald, a placii
pieptene conform inventiei;

- -fig. 23, vedere laterald, dupi un
plan 23-23 din fig. 22, a placii pieptene;

- fig. 24, vedere laterald a tijei de
presare conform inventiei;

- fig. 25, vedere din stanga, a tijei
de presare din fig. 24;

- fig. 26, vedere laterald a
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cuplajului de conectare a tijei de presare,
la sania principala.

Se d&, in continuare, un exemplu
de realitzare a inventiei.

Infig. 1, este prezentatd o masin
10 de perforare care cuprinde un
subansamblu dorn 30, un subansamblu
tureld 60 si un subansamblu sustinere-
fixare 90.

O placd de baza 12 sustine un
prim perete 14 de capat si un al doilea
perete 17 de capat, precum si un prim
perete 15 si un al doilea perete 16,
suporturi pentru turela 60.

Primul perete 14 si al doilea 17
sunt distantati de cétre niste tije suport
18, 19 si respectiv 20 care au niste
capete filetate 78, 80 si respectiv 82,
ce patrunde prin al doilea perete de
capédt 17 si care sunt asigurate cu niste
piulite nefigurate. Primul si al doilea
perete de capat 14 si respectiv 17 au
niste talpi 21 si 22 fixate de placa 12.

Subansamblul dorn 30 include un
suport 32 de capat al unei tie
perforatoare 36 care este sustinut de o
placd de bazd 33, culisanti. Placa de
baza 33 este ghidata pe o sanie 39 pe
care se poate deplasa in plan orizontal.

Suportul 32 are un ghidaj 34 care
sustine un prim capéat al tijei 36. Tija
perforatoare 36 este prevazutd cu un
varf- 40 si este sustinutd culisant, la
celdlalt capat de catre un supart fix 38

 cane este legat : flx]a sania 39.

Tija 36 trece printr-un ghlda|
cilindric, nepozitionat, din suportul 38.

Adiacent varfului 40 se afld un
suport 42 mobil care ghideaza tija 36.

Subanamblul tureld 60 are niste
pldci de capdt 62 si respectiv 64, un ax
70 al turelei pe care se rotesc plcile 62
si 64, o serie de containere cilindrice
66, din care, in fig. 1, este prezentat
unul singur, dispuse ntre plécile 62 si
64, si o serie de matrite inelare 87 de
mdasurare si incdrcare a unor tagle 110,
care sunt conectate la placa 62,
adiacente la fiecare deschidere a
containerelor 66.
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Placile de capat 62 si 64 ca si
peretii 15 si 16 sunt prezentati partial,
cu linie intreruptd, pentru a evidentia
elementele subansamblului dorn de
perforare 30.

Subansamblul turelda 60 este
sustinut de un ax 70 si un lagar
nepozitionat, care inconjoara axul 70.

Subansamblul suport 90 include
un jgheab de incarcare 98, un jgheab
suport 92, un jgheab de descarcare 65
si 0 tijd@ 94 de presare fixare, dispusa
coaxial cu tija 38.

Tija de presare fixare 84 are un
varf 100 si este inconjuratd pe trei laturi
de catre jgheabul suport 92 care este
alcatuit din niste pereti laterali 72 si 76
si un perete de baza 74.

Jgheabul de incaércare 98 este
utilizat pentru a sustine taglele 110, care
sunt introduse In containerul cilindric 66
dispus adiacent jgheabului 98, taglele
110 fiind introduse printr-o deschidere
contindnd o matritd de mésurare 97,
practicatd Tn peretele 16 pe directia
indicata de o s&geatd 93.

Intr-o variant3 constructiva, pozitia
orizontald si verticald a jgheabului 98
este reglabilad pentru a permite adaptarea
la taglele de diferite diametre.
Mecanismul de reglare pentru reglarea
pozitiei, pe verticald, a jgheabului 98,
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nereprezentat, comportd de preferintd

cricuri mecanice sau hidraulice. Pozitia
pe orizontald a jgheabului 98 poate fi, de
asemenea, reglatd mecanic sau
hidraulic. ‘

Jgheabul suport 92 sustine o
placa pieptene 95 si o placé de ghidare
86 pentru tija de presarefixare 94.
Pozitia jgheabului suport 92 este
reglabild orizontal si vertical, pentru a
permite adaptarea la diverse dimensiuni
ale placii pieptene de descércare 95 si
ale tijei de presare fixare.

Mecanismul de reglare pentru
reglarea pe verticald a pozitiei jgheabului
92, nefigurat in desene, include, de
preferintd, dispozitive mecanice sau
hidraulice.

Jgheabul de descércare 65 este

35’

40

45

50

8

dispus adiacent unei deschideri 68 din al
doilea perete 16, suport al turelei 60
pentru a primi taglele 110 perforate.
Reglarea pe orizontald si verticala a
peretilor  jgheabului 65  permite
adaptarea acestuia la tagle cu diverse
diametre. Mecanismul de reglare,
nefigurat, comporta cricuri mecanice si
hidraulice, adicad pozitia orizontald si
verticald a jgheabului 65 poate fi reglata
mecanic sau hidraulic.

in functionare, turela 60 roteste
containerul cilindric 66 din pozitia de
incarcare adiacenta jgheabului 98 la o
pozitie de perforare intre tija perforatoare
36 si tija de presare fixare 94.

Dupd ce tagla 110 a fost
perforata, containerul cilindric 66 este
rotit catre o pozitie de descarcare
adiacenta jgheabului 65.

Tagla 110 este descarcatd din
containerul cilindric 66 prin deschiderea
68 practicatd in peretele 16 al turelei
60, dupd o directie de descarcare
indicatd de sageata 69. Asa cum este
prezentat in fig. 2, masina de perforare
10 cuprinde tijele suport 18, 19 si 20
care fixeaza si distanteaza peretii 14 si
17, trecand prin niste deschideri,
nepozitionate, din peretii suport 15 si
16. Anumite parti ale subansamblelor
ardtate in fig. 1 au fost omise din fig. 2 si
3, din motive de claritate. '

. Axul 70-al turelei 110 trece prin

pereti- 15 si 16 care au si, rol de,
sustinere a acestuia. Acesta sustine cele
doud placi de capat 62 si 64, care se
rotesc in jurul unei axe centrale 86 si
poarta o serie de containere cilindrice 66
de o primd dimensiune, alternand cu o
serie de containere cilindrice 61 de o a
doua dimensiune, fiecare container fiind
astfel dispus, incat are axa longitudinala
paraleld cu axa centralad 86.

Axele containerelor cilindrice 61
sunt dispuse la o distantd radiald
predeterminatd fatd de axa 86, iar axele
containerelor cilindrice 66 sunt dispuse
la o alta distanta radiald, predeterminata
fatd de axa 86. Containerele cilindrice
61 si 66 sunt dispuse alternativ, asa
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cum sunt aratate in fig. 3 si 4, pe o
directie circumferentiald fatd de axa 86,
containerele cilindrice 81 fiind mai mici
decat containerele cilindrice 66, 1in
scopul adaptarii facile la dimensiuni mai
mici ale taglelor 110.

Trei bare distantatoare 84,
ardtate in fig 2 si 3, leags, la distants
fixd, cei doi pereti suport 15 si 16. Bara
84 este reprezentat din fatd, in fig. 2 si
in sectiune, in fig. 3.

In fig. 3, bara distantatoare 84
are un manson exterior 84', capetele
mansonului 84" sprijinindu-se pe partile
interioare ale peretilor 15 si 16. Bara
84 are doud capete filetate care sunt
asigurate cu piulite filetate 83, pe fetele
exterioare ale peretilor 15 si 16.

Celelalte doud bare distantatoare
84 au aceeasi configuratie si mod de
asigurare. Acest aranjament stabilizeazs
pereti 15 si 16 Tmpotriva miscérilor
relative.

Un dispozitiv 23 de actionare a
cilindrului de evacuare a taglei, schematic
prezentat in fig. 2, actioneazd axial
asupra cilindrului 24 de evacuare a taglei
110 prezentat si el, schematic, in fig. 2.

Cilindrul 24 este deplasabil de-a
lungul unei axe indicate in fig. 2, de o
sageatd 25 si care va fi denumita de aici
incolo axa de descarcare a taglelor.
Cilindrul 24 este astfel dispus, incat
poate patrunde printr-o deschidere din
peretele 15 intr-unul din . containerele
cilindrice 66, dispuse in lungul axei 25
de descarcare. '

Cilindrul 24 impinge tagle 110 din

containerul cilindric 66 prin deschiderea
68 din peretele 16.

Tagla 110 extrasa este apoi
indepértatd din subansablul de sustinere
90 al masinii 10 de-a lungul directiei
"afara" indicata prin sdgeata 28 in fig. 2.
Taglele 110 care trebuie s fie perforate
sunt transportate la masina 10 de-a
lungul directiei “Induntru” indicatd prin
sdgeata 27 1n fig. 2.

Tija perforatoare 36 (omisa in fig.
2 si 3], In timpul operatiei, are o curss
de du-te vino, n directia indicatd de o
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sdgeatd cu cap dublu 88 in fig. 2 si 3.
Tija suport 19 este sectionata in fig. 2
pentru motive de claritate si pentru a
permite ilustrarea pozitionarii sagetii 88,
care este de acum incolo denumitd axa
cilindrului perforator 88.

Tija de presare fixare 94
(nefiguratd in fig. 2 si 3), in timpul
operatiei, are o miscare de du-te vino, pe
0 directie indicatd de sigeata dubld 87
asa cum este indicatd in fig. 3 si este
denumita, de-acum incolo, drept axa tijei
de Tmpingere.

Un dispozitiv 111 de actionare a
tijei de presare fixare 84, schematic
prezentat in fig. 3, actioneaza un piston
109, legat de tija 94, de-a lungul axei
acesteia. Tija 94 sau pistonul 109
(depinzdnd de lungimea relativd a
fiecdruia) trece printr-o deschidere
(nepozitionatd) din peretele 17. Ca
alternative, dispozitivul de actionare 111
si pistonul 108 pot fi dispuse de cealalts
parte a peretelui 17. Incarcarea taglelor
110 este realizatd de un dispozitiv de
actionare 122, care actioneaza asupra
unui cilindru de incércare 128 asa cum
este prezentat in fig. 3. Cilindrul 123 are
0 miscare de dute vino, pe directia
indicatd de sdgeata cu doua capete 89
(fig. 3) denumitd de acum incolo axa
cilindrului de incércare.

Cilindrul 123 poate fi dispus la

. .dreapta peretelui 17 (fig. 3) astfel, incat
-elt - -trece

“-printr-0 deschidere
(nepozitionatd) din peretele 17. Tn cazul
plasarii dispozitivului 122 si a cilindrului
sau 128, pe partea opus& a peretelui
17, nu este nevoie de practicarea
vreunei deschideri in peretele 17, pentru
trecerea cilindrului 123 prin ea.

O serie de bolturi 75 (fig. 2 si 3)
sunt utilizate la prinderea peretilor suport
15 si 16 ca si a peretilor 14 si 17 la
placa de baza 12.

Bolturile 75 pot fi asigurate in

locage, cu ajutprul piulitelor 77
insurubate pe capete filetate ale
acestora.

In fig. 4, este prezentatd prima
placd de capat 62 a turelei 60, barele
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distantiere 84 si mansoanele 84’ fiind
prezentate corespunzator in sectiune.

O serie de tije de indexare 85 sunt
dispuse intre placile de capat 62 si 64 si
circumferential in jurul axei 86 (fig. 4 si
9).

Al doilea perete suport 16 este
vizibil in spatele primei placi de capat 62
asa cum arata fig. 4.

Axul 70 al turelei 60 este
amplasat intr-o bucsa 71, care, la réndul
ei, este amplasata intr-o altd bucsa 79
(fig. B) coaxial distantata de bucsa 71 cu
ajutorul unor cuzineti 81 si 81°, formand
intre bucse un spatiu inelar 56.

In acest spatiu inelar 56 poate fi
introdus ulei sau alt lubrifiant, cu ajutorul
unor conducte 54 si 54' de alimentare,
avand capete de intrare 52 (fig. 4 si 9).
Bucsa 71 este fixata pe axul 70 prin cel
putin o pana 91 (fig. 5). Placa de capat
62 are o serie de piese de capat 98,
asigurate cu ajutorul unor bolturi 63 asa
cum sunt prezentate schematic in fig. 4.
Celalalt capat al fiecdruia dintre
containerele cilindrice 61 si 66 este
sustinut In placa de capat 64 asa cum
se vede in fig. 5. In plus, tiele de
indexare 895 sunt la o distantd radiald
predeterminata fatd de axa 86.

Peretele suport 16 are o portiune
de baz& 16', prevazutd cu o serie de
gauri pentru bolturile 75 (fig. 2 si 3).

In fig. 5, apare in sectiune unul
dintre containerele cilindrice 66 si
perspectiva unui container cilindric 61. O
bara de distantare 84 este prevazuta, in
sectiune, Tmpreund cu mansonul sau
84'. Filetul este schemnatic prezentat, la
capetele arborelui 70, piulitele 83 fiind
prezentate nesectionate.

Una din barele distantatoare 84
este prezentatd nesectionatd, iar
capetele acesteia sunt prezentate
schematic in golurile din peretii de capat
15 si 16.

Periferia placii de capat 64 are cel
putin o canelurd de antrenare 58 pentru
un lant de antrenare 114 (fig. 6), utilizat
la rotirea portiunilor rotative ale suban-
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samblului tureld 60, in jurul axei 86 a
acesteia.

Fiecare container cilindric 66 este
asigurat in placile de capat 62 si 64,
dupd cum urmeaza: fiecare cilindru 66
are un guler 67 care impiedica trecerea
containerului cilindric 66 prin a doua
placa de capat 64. Celdlalt capat al
containerului cilindric 66 trece printr-o
deschidere in placa 62 si este asigurat
Tmpotriva deplasarilor axiale de cétre o
piesd de capat 99 avand un diametru
exterior mai mare decdt al capatului
containerului cilindric 66, care iese
dincolo de placa 62. Piesa de capat 99
poate fi asigurata la containerul cilindric
66 printr-o serie de bolturi 83 (fig. 3). In
acelasi mod, containerul cilindric 61 este
asigurat impotriva miscarii axiale, la un
capat cu ajutorul unei piese de capat
99', iar la celdlalt capat de catre un guler
67

Utilizarea tijelor de indexare 85 si
modul de indexare al portiunii rotative a
subansamblului  turelei 60  sunt
schematic prezentate in fig. 7 si 8.

Un mecanism de indexare 115 al
turelei include niste lagare 116 pe care
pivoteazd o piesd 118 sub o forma de
brat avdnd o degajare 119 pentru
primirea uneia dintre tijele de indexare
85 intr-0 pozitie indexatd. Mecanismul
115 mai include si o piesd 126 de
actionare, care poate fi tija unui piston
actionat hidraulic sau pneumatic si care
este legaté cu un capat de peretele 15 al
turelei 60, iar cu celdlalt capat la un
brat 117. Piesa de actionare 126 poate
fi pusd in functiune atat automat céat si
manual astfel Incat aceasta produce
angajarea selectiva si dezangajarea unei
dintre tijele de indexare 85 cu degajarea
118.

Placa 64 este rotitd cu un lant
114, actionat cu un motor 112, care
produce rotirea subansamblului tureld 60
(fig. 6).

In fig. 9 ... 13, sunt prezentate
schematic etapele de perforare ale unei
tagle 110. In fig. 9, tija 36 sustine
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suportul mobil 42 in pozitia lui initiald
aproape de suportul fix 38. In acelasi
timp, tija de presare fixare 94 este in
pozitia retrasd, departe de tagla 110 si
este extrasd din placa 96 de ghidare,
precum si din placa 95 pieptene. Asa
cum este prezentat in fig. 9 13
suportul 32 poate fi culisat fatd de sania
39.

Pentru a atinge poazitia initiala {fig.
9] cilindrul de incarcare 123 va efectua
prima Tncercare a taglei 110 prin matrita
inelarda de masurare 97 in containerul
cilindric 66 (dinspre capatul din dreapta

10

al containerului cilindric 66), astfel incat 15

marginea din dreapta a taglei 110 se
aflda la o distantd predeterminatd de
marginea din dreapta a containerului
cilindric 66.

Placa de ghidare 96 este dispusa
adiacent marginii  din dreapta a
containerului cilindric 66. Atéat placa de
ghidare 96 cét si placa pieptene 95 sunt
mentinute pe pozitie de catre jgheabul
suport 92.

Datoritd presiunii exercitate de
cilindrul de incarcare 123, in timpul
incarcarii taglei 110 in containerul
cilindric 66, capatul din dreapta, al taglei
110 se deformeaza. Datorita directiei din
care se incarca tagla in containerul
cilindric 66, capatul format este dispus
Tn opozitie cu capatul care este introdus

initial de varful 40, acest aranjament -

avand avantajele ce vor fi explicate Tn cele
ce urmeaza.

Tagla 110 este, de preferinta,
incalzitd Tnainte de introducerea 1n
containerul cilindric 66, astfel ca aceasta
ramane suficient Incalzitd pentru a facilita
operatia de perforare.

In fig. 10, este prezentatd
intrarea tijei perforatoare 36 1n
containerul cilindric 66 chiar inainte de a
penetra tagla 110.

 Tija perforatoare 36 poarts cu ea
varful 40 si suportul mobil 42. Tn timpul
acestei etape, suportul 42 este Tmpins in
containerul cilindric 66 utilizind forta de
frictiune ce exista intre suportul 42 si tija
36.
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Concomitent sau  consecutiv
miscérii initiale a tijei perforatoare 36,
dispozitivul 111 de actionare provoacs
pistonului 109 miscarea de impingere a
tijei de presare fixare 94 spre tagla 110
pand cand varful 100 al tijei de presare
fixare 94 este in contact cu capatul din
dreapta al taglei 110 sua foarte aproape
de acesta. Tija de presare fixare 94 are
o serie de caneluri 104 (aratate Tn fig.
24 si 25). Placa pieptene 95 are o serie
de nervuri 105 (fig. 22) care ocupd
locurile corespunzatoare n canelurile
104, cand tija de presare fixare 94
trece prin placa pieptene 95. La
ajungerea in pozitia aratata in fig. 11, tija
36 este fortatd sa patrunda cu varful 40
tagla 110, pénd la o poztie din
apropierea varfului 100 al tijei de
presare- fixare 94. In timpul penetrarii,
tagla 110 se deformeaza atat spre
stdnga, cat si spre dreapta, in
containerul cilindric 66 pentru a primi tija
perforatoare 36.

Capédtul din stdnga taglei 110
intrd n contact cu suportul mobil 42, n
timp ce capatul din dreapta al taglei 110
se deformeaza in jurul varfului 100 al tijei
de presare fixare 94, apasand asupra
placii de ghidare 96. Pozitia relativa a
varfului 40 fatd de cea a varfului 100 al
tijei de presare fixare 94, care sunt
ardtate in fig. 11, definesc grosimea unui
Din aceastd  pozitie
predeterminatd, tija perforantd 36 si tija
de presare fixare 94, trec din pozitiile
ardtate din fig. 11, In pozitile aratate in
fig. 12. Tn acest timp, tija de presare
fixare 94 se retrage cu aceeasi distanta
cu care nainteaza tija perforatoare 36,
astfel ca Tmpreuna tija de presare fixare
si tija 36 poartd dopul 1086 intre ele si-
indeparteaza din tagla 110 asa cum este
argtat in fig. 12. Prezenta suportului
mabil 42 Tn containerul cilindric 66 ntr-o
pozitie apropiatd de -varful 40 ofera
suport si ghidare tijei perforatoare 36
pentu a limita, cu succes, deformatiile
acesteia in timp ce penetreaza tagla
110. Deformarea prin incovoiere este, h
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principal, limitatd de catre jocul dintre
suprafata perifericd a suportului mobil
42si suprafata interioara a containerului
cilindric 66.

Cu o bund montare, Tintre
suprafata interioarda a containeruiui
cilindric 66 si suprafata periferica a
suportului mobil 42, deformatia tijei
perforatoare 36 este mult redusa, astfel
ca operatia de perforare duce Ia
obtinerea unei gauri cu un grad de
concentricitate ridicat, in interiorul taglei
110.

Prezenta suportului mabil 42 in
interiorul containerului cilindric 66,
timpul perforarii, aigurdnd un suport
suplimentar tijei 36, reduce o serie de
probleme cu perforarea taglei 110.
Variatile proprietatilor mecanice ale
taglei 110 sunt, in general, provocate de
schimbarile sau variatiile de temperatura
sau in alte variabile ale procesului.

De exemplu, starea suprafetei
capatului din stdnga al taglei 110 poate
afecta incovoierea tijei 36, datoritd
fortelor asimetrice, care se exercita
asupra varfului 40. Oricum, prezenta
suportului mobil 42 1in containerul
ciindric = 66  previne  Tncovoierea
semnificativa a tijei 36, prevenind astfel
formarea unei gauri perforate excentrice
in tagla 110. In plus variatille
proprietdtilor mecanice ale oricérei tagle
110 pot provoca aparitia fortelor: de

incovoiere asupra tijei 36 in tlmpul»»

operatiei de perforare.

In particular, inclzirea neunlforma

a taglei 110 poate produce zone relativ
dure si zone moi In aceastd tagld 110,
iar varful 40 va tinde sd urmeze traseul
cu rezistentd minima, limitat fiind numai
de rezistenta structurald proprie si de
orice structurd suport sau element. de
ghidare care poate fi prevazut.

De aceea rezultd cd apropierea
suportului mobil 42 de tagla 110
reprezintd o importanta imbun&tatire fata
de alte metode de perforare.

Suportul fix 38 este prins pentru
a preveni miscarea relativa fatad de sania
39. Acesta asigurd ghidarea tijei 36
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intr-o pozitie chiar in afara containerului

cilindric 66. Suportul fix 38 reduce
efectiv lungimea coloanei nesustinute a
tijei 36, ducand la o structura relativa
rigla care reduce incovoierea tijei 36,
36 si

perforate 110. Tn plus, n timpul
retragerii tijei 36, prezenta suportului fix
38 opreste suportul 42 cum este aratat
13, deoarece apar alunecari
relative intre tija 36 si suportul mobil 42.
Repozitionarea suportului 42 fatd de
suportul fixat 38 este necesard
urmatorului ciclu de perforare in care
segventa aratatd in fig. 8 ... 13 este
repetatd, in timp ce suportul mobil 42
trebuie sa fie pozitionat In apropierea
varfului 40, Tn scopul transportului spre
containerul cilindric 66.

Miscarea relativa a suportului 42
fata de tija 36 razuie si curata tija 36,
dislocdnd orice material depus pe fata
exterioara a acsteia. Trecerea tijei 36
prin suportul fix 38, de asemenea, razuie
si curatd tija 36. Aceastd actiune de
curdtire ajutdnd la mentinerea alinierii
totale intre tija 36 si tagla 110, care
urmeaza sé fie perforata.

Tija 36 continua sa Tnainteze pana
cand varful 40 strapunge suprafata de
capst a taglei din dreapta. In fig. 12
varful 40 poate avansa p&nd cand

 pétrunde suprafata dln dreapta a placii.
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de ghidare 96, cu tdate ¢& nu este

nevoie sa avanseze atdt de mult pentru
realizarea operatiei de perforare n sine.

In pozitia ar#tatd in fig. 12 tagla 110

este complet perforatd, iar dopul 106
este retinut intre varful 40 a tijei
perforatoare si varful 100 al tiei de
presare fixare 84. Din aceastd pozitie,
tija 36 este extrasa prin placa de ghidare
96 pana cand este atinsa pozitia aratata

n fig. 13. In acelasi timp, tija de presare

fixare 94 este retrasd prin placa
pieptene 95, purtdnd dopul 106 pe
varful 100 pana cand dopul 106 vine n
contact cu placa pieptene 95.

Cénd tija de presare fixare 94
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este extrasa prin placa pieptene 95,
dopul 106 este separat sau pieptanat de
pe tija de presare fixare 94, pe o
directie  indicatd de o sdgeats
(nepozitionatd) adiacentd dopului 106 (
fig. 13). Tija 36, suportul 32 si tija de
presare fixare 94 sunt acum, in pozitia
din fig. 13, pregétite a incepe un nou
ciclu de perforare. In timpul extragerii tijei
38, containerul cilindric 66 este rotit Tn
jurul axei centrale 86 pentru a deplasa
tagla 100 cétre locul de desc#rcare
adiacent jgheabului 65, simultan aducand
un alt container cilindric 66, continand o
noud tagld 110, in pozitia de perforare
adiacenta tijei 36. Tagla 110 perforats
este apoi indepartatd din containerul
cilindric 86 la locul de descircare, ce
este n afara axei de perforare, (in afara
axei 88 a cilindrului de perforare), astfel
cé descarcarea taglei perforate 110
poate fi realizatd Tn acelasi timp, cu
inceperea unei noi operatii de perforare.

Deoarece tagla 110 este impins3
prin matrita 97 inelard de masurare si
incarcare care este dimensionatd dupa
diametrul interior al containerului cilindric
66, tagla 110 are un diametru exterior
care este apropiat de diametrul interior
al containerului cilindric 66.

Dimensionarea taglei 110
aproape de diametrul interior al
containerului cilindric 66 duce la o

concentricitate Tmbunatatitd a gaurii
formate n tagla 110 prin reducerea
jocului ce ar putea exista intre suportul
mobil 42 si containerul cilindric 66, cand
suportul 42 este dispus Tn interiorul
containerului cilindric 66.

Cand se utilizeazd containere
cilindrice 66 cu dimensiuni diferite, cum
ar fi cele din fig.” 4 si 5, se utilizeazs
matrite de masurare 97 dimensionate
diferite, astfel ca sa formeze un diametru
exterior al taglei apropiat de diametrul
interior al containerului cilindric 61.

Tija de presare fixare 94 poate fi
selectiv pozitionat astfel ca varful 100 al
acesteia poate intra pe diverse distante
in interiorul containerului cilindric 66.

Aceasta pozitie variabil a tijei de
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presare fixare 94 permite controlul
asupra pozitiei suprafetei forfecate,
generate de separarea finald a dopului
106 din peretele interior al g&urii
perforate in tagla 110. La o serie de
materiale extrudabile, taierea dopului
106 din peretele interior al taglei 110
poate provoca o deformare a structurii
taglei 110, care poate afecta negativ
calitatea oricdrei extruziuni formate din
acea portiune a taglei 110. De acees,
pozitia reglabild a varfului 100, in
interiorul taglei 110 permite un control
precis al calitdti oric&rui produs de
extruziune final, care poate fi realizat din
tagla 110, datoritd controlului asupra
pozitionarii suprafetei tiiate, prezentats
anterior.

Placa de ghidare 96 are un joc
radial relativ redus, in jurul diametrului
exterior al tijei de presare fixare 94 siin
jurul varfului 40 al tijei 36. Acest joc
radial, relativ redus, asigurd o suprafats
taiata relativ curatd, la locul de iesire a
dopului 106 din tagla 110. Aceasta
contribuie la producerea unei suprafete
relativ curate, pe fata posterioard a taglei
110, adicé fata din dreapta taglei 110,
cu un grad redus de deformare.

Grosimea dopului 106 care este
deseu, poate fi controlatd prin cel putin
doud metode, dup& cum urmeazi: intr-o
prima metodd, pozitia varfului perforator
40 este cunoscutd, pe masurd ce
aceasta inainteazd in tagla 110. Cand
varful 40 atinge o pozitie predeterminats
fatd de varful 100 al tijei de presare-
fixare 94, presiunea in cilindrul de
comanda (nefigurat) al tijei 94 este
eliminatd, permitand astfel tiei de
presare fixare 94 s3 fie impinsa afara din
tagla 110 prin avansul tijei 36. Acest tip
de control se poate baza pe detectarea
migcarii momentane a tijei 36 sau al
suportului 32 de exemplu. Acest control
poate fi realizat printre altele cu un
sistem de control electric, pneumatic sau
hidraulic.

Intr-0 a doua metods de control,
poate fi prevazutd o supapé reglabild de
golire (nefig.ta) pe cilindrul (nefig.t) al tijei
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de presare fixare 94. Cilindrul de
actionare a tijei 94 este un cilindru
hidraulic. Supapa reglabild de golire poate
fi fixatd sa elibereze presiunea asupra
cilindrului de actionare a tijei 94, astfel
ca sa predetermine pozitia la care tija 94
se va retrage, dependent de fortele ce
actioneaza pe aceasta in interiorul taglei
110, datoritd avansului tijei 36 1n
aceasta.

Aceasta a doua metoda de control
se bazeaza pe faptul ca in operatia de
perforare  normald, fortele axiale
actionand pe varful 100 al tijei 94,
variaza pe masura ce varful 40
avanseaza in interiorul taglei 110, luand
n considerare si faptul cd o parte din
energia consumata in timpul perforarii
este disipatad prin frictiune.

De exemplu o parte din energia
consumata in timpul operatiei de
perforare este disipata n frecarea dintre
suprafata exterioara a taglei 110 si
peretele interior al containerului cilindric
66.

Capatul din partea dreapta a taglei
110 este deobicei considerat drept
capat gros, care este in mod cbisnuit
rebutat. Subansamblul tureld 60,
subansamblul de sustinere 90 si
subansamblul dorn 30 sunt astfel
aranjate Tncdt capatul brut al taglei
contine suprafata tdiatd creatd de
indepartarea dopului 106. Capatul brut
al taglei 110 de asemenea suporté cele
mai multe deterioradri datoritd efectelor
trecerii taglei 110 prin matrita inelars de
masurare 97 si datoritd deformarii
capatului din dreapta al taglei 110, dupa
varful 100 Tnh timpul operatiei de
perforare. Acest aranjament conduce la
imbunatatirea calitatii produselor
extrudate obtinute din taglele perforate
atdta timp cat operatia de perforare
afecteazd n principal capdtul brut al
taglei, care este de obicei indepartat.

Prezenta inventie  utilizeaza
perforarea la cald a taglelor 110, in care
taglele 110 sunt Tncélzite la o
temperatura corespunzatoare perforarii,
prin care se reduc fortele necesare
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producerii  unei
dimensiunea data.

Aceasta permite prelucrarea unei
tagle mai lungi si de asemenea permit
formarea unor gduri perforate mai mici.

Raportul diametru/lungime al tijei
36 este un alt element de limitare a
procesului de perforare. Dupa perforare,
taglele 110 sunt reincplzite la
temperatura de extrudare, si aceasta
refncdlzire reduce tensiunile interne si
deteriorarile structurale la capatul brut al
taglelor 110 n special In apropierea
zonei de tadiere unde dopul 106 a fost
indepartat, reducénd astfel posibilele
probleme asociate cu curgerea metalului
taglei 110 in timpul procesului de
extrudare ce urmeaza.

Subansamblul turelei 60, datoritd
structurii sale, confera urmatoarele
avantaje In timpul operatiei:

Perforarea taglei 110 dispusa in
locasul de perforare poate avea loc
simultan cu incaércarea unei alte tagle cu
jgheabul de Tincdrcare 98 si cu
descarcarea taglei perforate cu jgheabul
de descarcare 65; cand etapa de
perforare a fost realizatd, subansambiul
tureld 60 este rotit pentru a aduce tagla
incarcatd 110 in locul de perforare,
containerul cilindric 66 gol In zona de
incarcare si tagla 110 perforata in zona
de descarcare. Fazele de fncércare,
perforare si descércare pot fi apoi

gduri perforate de

repetate. Aceasta conduce la cresterea - - - - -

randamentului de perforare a masini.

Aceste avantaje apar datoritd’
urmatoarelor caracteristici:

- in subansamblul tureld 60, tagla
110 care urmeaza a fi perforatd este
dispusa in vederea incarcarii, in afara
axei 88 ca si descarcarea. Aceasta
permite o productie relativ ridicatd de
tagle perforate.

- utilizdnd indexarea subansam-
blului tureld 60 descrisd mai sus, oricare
din containerele cilindrice 61 sau 66 pot
fi selectiv si precis pozitionate in locul
perforarii, imbunatatind astfel
concentricitatea gaurii perforate 1n
interiorul taglei 110.
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- in plus, datorita prevederii unor
containere cilindrice 61 si 66 de
dimensiuni  diferite, este posibild
prelucrarea taglelor 110 de diverse
dimensiuni fard schimbarea subansablului
turelei 60, in conditiile in care in&ltimea
jgheabului 65 de descarcare trebuie
reglatd asa cum s-a prezentat anterior.

- mai mult, mecanismul suport
care premite ndepartarea dopului din
tagld fiind relativ simplu, permite
operatiuni sigure ale intregului dispozitiv
si mentinerea capacitatii de aliniere.

Asa cum este prezentat in fig. 14
si 15, suportul mobil 42 este compus
dintr-un corp cilindric robust, avand o
crestaturéa 44  orientatd  radial.
Crestdrura 44 are o deschidere de
3/32" (toli), care permit reglarea fortei
de prindere exercitatd de suportul 42
asupra tijei 36. Transversal pe planul
crestaturii 44 sunt practicate niste gduri
inecate 46 si 48, care prezintd o
portiune 47 filetatd in care se
insurubeaza doud bolturi, nefig.te, pentru
a prinde reglabil crestatura 44.

O suprafatd intericara 45 a
suportului 42 este astfel dimensionat3
pentru a primi tija 36, incat fortele de
strangere exercitate de bolturi in gaurile
46 si 48 s3 poatd asigura o fortd de
frictiune suficientd intre tija 36 si

suportul 42 pentru a Tmpinge suportul

mobil 42 n containerul cilindric 66 in
timpul intrarii tijei 36 n 'containe'rdl
cilindric 61 sau 66 dispus in’ pozn:la de
perforare.

Forta de frecare este necesara
pentru realizarea acestei etape, avand in
vedere cd suportul 42 este dimensionat
foarte aproape de suprafata interioars a
containerului cilindric 66 pentru a
reduce, la minimum, jocul radial si de
aceea este necesar a invinge fortele de
frecare ce se nasc intre suportul 42 si
suprafata interioard a containerului
cilindric 61 sau 66 in care este introdus.

Asa cum este aratat in fig. 16 si
17, matrita 97 de masurare este un
corp sub form& de inel, avdnd o
suprafatd 102 interioard conicd, cu
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varful orientat spre partea de introducere
a taglei 110.

In fig. 18 si 19 este prezentatd
placa de ghidare 96 care are o suprafata
interioara 103 conicé, cu varf orientat
spre intrarea tijei de presare- fixare 94,
avand varful 100.

Asa cum este prezentat in fig. 20
si 27, suportul fix 38 este un corp de
forma unui inel avand o suprafats
interioara in care intr3 tija 36. Nu este
necesara o suprafatd interioard conic
atat timp cat tija 36 nu este indepartata
din suportul fix in timpul operatiilor
obisnuite. In fig. 22 si 23 este prezentats
placa 95 pieptene care comportd o
suprafatd interiorara cilindricd avand o
serie de nervuri 105, care ies pe directie
radiald in gaura cilindrica.

Fig. 24 si 25 arata tija de presare
fixare 94 care este prevazutd cu o serie
de caneluri 104 corespunzitoate
nervurilor 105 ale placii 95. Tija de
presare fixare 84 imping&toare are un
element de legdturd 108 al capatului
opus vafului 100. Elementul de legatura
108 este adaptat pentru cuplarea la un
piston 109 utilizat pentru deplasarea tijei
de presare fixare 94. Elementul 108
permite utilizarea tijelor 94 de diferite
dimensiuni si de asemenea permite
inlocuirea rapidd a tiei 94 pentru
mtretlnere

" 'Un cuplaj similar aceluia dln fig. .
26°este preferat Tri ‘cuplarea tijei 36 la’

pentru a usura inlocuirea tijei 36 pentru

intretinerea sau schimbarea tijei 36 cu o

alta de altd dimensiune si a suportului
mobil 32.

Revendicari

1. Pricedeu pentru perforarea
taglelor, dispuse Tntr-un container, cu tije
care se deplaseaza catre tagld, dinspre
fetele opuse ale acesteia; nainte de
atingerea capatului taglei, tija de presare
fixare fiind tinutd intr-o pozitie fix&, in timp
ce tija perforatoare penetreazd tagla
pand cénd se formeaza un dop intre cele
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doua tije; apoi, concomitent cu
deplasarea tijei perforatoare, se

deplaseaza In acelasi sens si tija de
presare fixare extragadnd dopul din tagla
perforata, printr-o deschidere din placa
de ghdiare dintre tije; In continuare, tija
perforatoare fiind extrasa din tagla si
dopul eliminat de pe tija de presare
fixare, caracterizat prin aceea ca, in
scopul cresterii randamentului de
perforare si a obtinerii unor produse de
calitate superioara, un suport mobil este
deplasat concomitent cu avansul tijei
perforatoare si tija de presare este
mentinuta intr-o pozitie fixd pana cand tija
perforatoare ajunge intr-o  pozitie
prestabilitd in raport cu tija de presare
fixare; suportul mobil fiind extras din
container de tija perforatoare, iar tija de
presare fixare find extrasa din tagla,
dupa ce tija perforatoare a atins o pozitie
prestabilita, relativ cu aceasta.

2. Procedeu conform revendicarii
1, caracterizat prin aceea ca tija de
presare fixare, ce transportd dopul, este
extrasa printr-o placa pieptene pana cand
dopul este extras din tija de presare
fixare.

3. Procedeu conform revendicarii
1, caracterizat prin aceea cé suportul
mobil este extras din container prin
actionarea tijei perforatoare, dupa
extragerea dopului din tagla.

4. Procedeu conform revendicarii
1, caracterizat prin aceea cé simultan
cu avansul tijei perforatoare, o alta tagla
este Incarcata printr-o matritd inelara, de
masurare, pentru a corela marimea
acesteia cu marimea containerului.

9. Procedeu conform revendicarii
1, caracterizat prin aceea c&
Tncdrcarea taglei se realizeaza cu un
mijloc de incarcare, ce actioneaza la
capatul taglei pe partea de actionare a
tijei de presare fixare.

6. Masind pentru realizarea
procedeului conform revendicarii 1,
caracterizatéd prin aceea cé este
alcdtuit dintr-un container cilindric (66),
avand capetele libere pentru primirea si
sustinerea unei tagle (110) cilindrice, o
tijd perforatoare (36), dispusad adiacent
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unui capat al containerului cilindric (66],
deplasabilda axial, Tn lungul axei
containerului cilindric (66), Tn vederea
penetrarii taglei (110), un subamsamblu
(90) sustinere fixare, dispus adiacent
celui de al doilea capat al containerului
cilindric (66), pentru fixarea taglei (110)
n timpul penetrarii, care comporta o tija
de presare fixare (94), deplasabil axial, In
lungul axei containerului cilindric (66}, si
care are un varf (100) ce intrd Tn contact
cu tagla (100), aceasta deforméndu-se
dupd forma varfului (100), in timpul
penetrarii taglei (110), de catre tia
perforatoare (36) care, In deplasarea ei,
inainte de a penetra tagla (110],
transportd un suport (42) moaobil, ce
partunde n containerul cilindric (66),
impiedicdnd deformarea axiala a tijei
perforatoare (36).

7. Masina caonform revendicarii 6,
caracterizata prin aceea ca suportul
mobil (42) este un corp inelar, avénd o
deschidere circulard centrald (45], n
care patrunde tija perforatoare (36), pe
care acesta se poate deplasa axial.

8. Masina conform revendicarii 6,
caracterizatad prin aceea ca suportul
mabil (42) are diametrul exterior 1n asa
fel stabilit, Tncat sa- permitd sa intre
usor In materialul containerului cilindric
(66) si este deplasabil odata cu tija 36 in
timpul avansului ei. _ .

8. Masin& conform revendicarii 6,
caracterizatd prin aceea cd, pe axa
containerului  cilindric  (66), este
prevazutd o matritd inelard de masurare
si Incarcare (97), dispusa adiacent la
unul din capetele containerului cilindric
(66), in timpul Incarcarii taglei (110]),
dimensiunea extericoard a taglei fiind
apropiatd de diametrul interior al
containerului cilindric (66).

10. Masina conform revendicarii
B, caracterizatd prin aceea ca tia
perforatoare (36) are un suport fix (32),
dispus adiacent deschiderii containerului
cilindric (66) si un ghidaj (34) dispus
intre suportul fix (32) si varful {40), al
carui diametru este mai mare decat
diametrul tijei perforatoare (36).
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11. Masina conform revendicarii
B, caracterizata prin aceea c& varful
(40) si varful (100) al tijei de presare
fixare (94) au acelasi diametru.

12. Masina conform revendicarii
B. caracterizata prin aceea c#, pentru
sustinerea mai multor containere
cilindrice (66), are in componentd o
tureld (60) rotativa, axele containerelor
cilindrice (66] fiind paralele cu o axs (86)
a turelei (60), fiecare container cilindric
(66)] fiind adaptat s& primeasca o tagls
(110] si, prin intermediul turelei (60), s&
ajunga la o pozitie de incircare, apoila o
pozitie de perforare si la o pozitie de
descéarcare, tija perforatoare (36] fiind
dispusd in pozitia de perforare, adica
montata, pentru miscarea axiald, in
deschiderea unui container cilindric (66),
pentru penetrarea taglei (110), a carei
fixarea, Tn vederea perforarii, este
realizatd cu tija de presare fixare (94),
varful (100) al acestuia atingand tagle
(110) intr-unul din containerele cilindrice
(66]) adiacente, iar tagla (110) se
deformeaza dupé forma varfului (100), in
timpul operatiei de perforare in care tija
perforatoare (36) si tija de presare fixare
(94) se deplaseazd in sensuri opuse pe
aceeasi axa; dopul (106) format intre
varful  (100) si  varful (40) fiind
indepértate din tagla (110), prin
retragerea tijei de presare fixare (94),
concomitent cu Tnaintarea tijei (36) care
strapunge tagla (110). '

13. Masina conform revendicarii

B, caracterizatd prin aceea c#
subansamblul sustinere fixare (90)
cuprinde o placd de ghidare (96),
dispusd la capatul deschis al unui
container cilindric adiacent (66) pentru
ghidarea si stabilizarea tijei de presare
fixare (94) n timpul deplasérii acestuia
spre si dinspre containerul cilindric (66)
si pentru inchiderea containerului cilindric
(66).

14. Masind conform revendic&rii
B, caracterizatd prin aceea c#

Presedintele comisiei de examinare:
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subansamblul sustinere fixare (90)
cuprinde o placé pieptene (95), prin care
trece tija de presare fixare (94),
prevazutd pentru ndepartarea dopului
(106) de pe varful (100) al tijei de
presare fixare (94), la retragerea
acesteia.

15. Masina conform revendicarii
14, caracterizat# prin aceea ci tija de
presare fixare (94) are o serie de
caneluri (104), iar placa pieptene (85) o
serie de nervuri (105), care, culisand
prin caneluri (104) retin dopul (1086)la
retragerea tijei de presare fixare (94)
prin placa pieptene (95).

16. Masina conform revendicarii
12, caracterizatd prin aceea ca
ansamblul tureld (60) mai cuprinde o alt3
serie de containere cilindrice (61), avand
dimensiuni diferite de ale containerelor
cilindrice (66), axa fiecdruia dintre ele
fiind dispusa la o distantd prestabilits, de
axa de rotatie (86) a turelei (60).

17. Masinad conform revendic&rii
12, caracterizatd prin aceea c&
incarcarea taglelor (110) se face prin
trecerea acestora dintr-un jgheab (98)
de incdrcare prin matrita (97) dispusa
adiacent capdtului deschis al unuia din
containerele cilindrice (61, 66).

18. Masina conform revendicarii
6. caracterizaté prin aceea ci tija de
presare fixare (94), dispozitivul de
dispozitivul de
evacuare (23, 24) actioneaza pe unul din
capetele taglei, iar tija perforatoare (36)
patrunde tagla la celélalt capat.

19. Masina conform revendicarii
6. caracterizaté prin aceea ca suportul
mobil (42) montat pe tija perforatoare
(36) adiaent varfului {40) este prins prin
frictiune de tija perforatoare (386) cu care
se deplaseazd catre containerul cilindric
(66] in care patrunde f&r joc radial si
asigurd astfel o rezistentd structurald
suplimentard care se opune Tncovoierii
tijei perforatoare {36).

ing. Savin Munteanu
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