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4 Procedeu, matriti si stanti pentru realizarea pieselor inelare, profilate

(57) Rezumat: Inventia se refer la un procedeu, la o
matriif i la o stantd pentru realizarea, prin matritare
inchisi la cald, a pieselor inelare, profilate, de tipul
flangelor cu gat, cu soclu sau plate. Procedeul constx in
deformarea, la cald, intr-o matriti inchisi a unui
semifabricat debitat astfel, incit si se asigure un surplus
de metal de minimum 25% fatX de cantitatea piesei finite
§i maximum 30%, surplus carem in afara pierderilor
nerecuperabile, este introdus in talerul flangei, in bavura
interioard si in gatul acesteia, urménd, in continuare, ca
prin perforare-indreptare §i calibrare si se elimine bavura
interioar §i s se redistribuie surplusul de material, in
suprafata de etangare a talerului §i in ghtu flansei.
Matrita inchisa, pentru aplicarea procedeului conform
inventiei, este previizuti cu o pastili superioard (2),
profilatd, blocati intr-o semimatriti superioar# (1), prin
intermediul a douii pene (3) cilindrice - introduse
tangential i din sensuri opuse - §i cu o pastild inferioarx
(5), profilati, montatX liber intr-o semimatri¥ inferioard
(4) care, impreuni, formeazi o cavitate (a) in care
central sunt dispuse nite proeminente tronconice, ale
ciror baze au acelagi diametru, care, in cazul
proeminentei din pastila supericard (1), profilati,
formeaz intre generatoarea acesteia gi axa de simetrie
un unghi de aproximativ 8°, iar in cazul proeminentei
din pastila infericard (4) profilatd un unghi de
aproximativ 20° §i care au planul de separatie la
intersectia generatoareloracestora.§tanta pentruaplicarea
procedeului conform inveniei este previzuti cu un
poanson de perforare (18) indreptare, infiletat intr-un
distantier (16) cu uninel (14) si cu un poanson de
calibrare (21) avind un canal circular care permite
redistribuirea surplusului de metal din talerul flanei,
elemente care, 1a pozifia inchis, formeazi o cavitate
corespunziitoare formei finale a flangei.

Revendiciri: 3
Figuri: 5

b b |
3
\ \
7
4
1
Fig. 3
!
|
1]
N e
e M
L] :
1
p:) _'! ’i
\1: b
H
IR A L il
IR N :
o = I
Ay !
O :
7
Fig. §

1€

| VR 00 0 O 0 00 00 O Y OB 0




110915

Inventia se referd la un procedeu,
0 matritd si o stantd pentru realizarea,
prin matritare inchisa la cald, a pieselor
inelare profilate de tipul flanselor cu gat,
cu soclu sau plate.

Sunt cunoscute procedee de
matritare deschisa, la cald, a unor piese
inelare de tipul flanselor, care consts in
introducerea unui semifabricat Tncalzt
intr-0 cavitate profilatd practicatd in
interiorul unei matrite corespunzitoare
unei flanse al carei taler este inclinat,
dupd care semifabricatul matritat este
amplasat pe o stantd combinati, care
realizeazd indreptarea talerului flansei in
momentul in care incepe perforarea,
continuénd cu debavurarea exterioars si
interioard si cu calibrarea piesei supuse
prelucrarii.

Aceste procedee prezinti dezavan-
tajul unui consum ridicat de metal, cu
circa 40% fatd de greutatea piesei
finite,0 precizie redus3 de prelucrare si
un volum mare de prelucrdri prin
aschiere.

Sunt cunoscute, de asemenea,
matrite deschise pentru realizarea
procedeelor de mai sus, constituite din
doud parti, care prin asamblare, for-
meaza o cavitate de forma unei flanse cu
taler inclinat cu un unghi cuprins intre 5
si 7° si cu un canal exterior de acumu-
lare a surplusului de material, care
constituie bavura exterioars.

Aceste matrite prezintd dezavan-
tajul cd necesitd un consum ridicat de
oteluri speciale pentru executie,au o
durabilitate redusa, iar precizia prelu-
crarii este deficitara.

Tot pentru realizarea procedeelor
de mai sus, sunt cunoscute stante
combinate, constituite in principal din
niste pldci active: superioard si inferioars,
profilate, care la coborarea subansam-
blului superior cuprind intre ele flansa
matritatd si prin apropiere realizeazi
forma finald a piesei.

Aceste stante prezintd dezavan-
tajul cd sunt complicate constitutiv, au o
fiabilitate redusd, impun un consum de
manoperd de executie ridicat si o
intretinere greoaie.

Problema pe care o rezolvd

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

2

inventia constd in realizarea unor flanse
cu o precizie dimensionald ridicatd in
conditile unei matritdri Inchise, in care
surplusul de metal se include in piesa
matritatd, iar adaosurile de prelucrare
prin aschiere se reduc la minimum
necesar.

Procedeul, conform inventiei,
elimind dezavantajele mentionate si
rezolvd problema enuntat3, prin aceea
cd, constd in deformarea la cald, intr-o
matritd Tnchisd, a unui semifabricat
debitat astfel incdt sd se asigure un
surplus de minimum 25% fatd de
cantitatea piesei finite si maximum 30%,
surplus care, in afara pierderilor
nerecuperabile este introdus in talerul
flansei In bavura interioard si in gatul
acesteia, urméand in continuare ca prin
niste operatii de perforare-indreptare si
calibrare s& se elimine bavura interioars
si s8 se redistribuie surplusul de material
Tn suprafata de etansare a talerului si in
gatul flansei la o cursé fixd a berbecului
presei,

Matrita inchisd pentru aplicarea
procedeului conform inventiei, previzut3
cu o pastild superioard profilatd, blocats
intr-0  semimatritd superioard prin
intermediul @ doud pene cilindrice
introduse tangential si din sensuri opuse
si cu o pastild inferioara profilatd montat3
liber intr-0 semimatrit inferioars, care
impreund formeazd o cavitate, nlaturs
dezavantajele matritelor cunoscute, prin
aceea ca are dispuse Tn centrul cavititii
niste proeminente tronconice ale c#ror
baze au acelasi diametru,care, in cazul
proeminentei din pastila superioard
profilatd, formeazd intre generatoarea
acesteia si axa de simetrie un unghi de
aproximativ 8°, iar in cazul proeminentei
din pastila inferioard profilatd, un unghi
de aproximativ 20° si care au planul de
separatie la intersectia generatoarelor
acestora.

Stanta pentru aplicarea proce-
deului conform inventiei, prevdzutd cu un
poanson de perforare-indreptare infiletat
intr-un distantier, cu un inel si cu un
poanson de calibrare avdnd un canal
circular, nldturd dezavantajele stantelor
cunoscute, prin aceea cd dimensiunile
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poansonului de perforare indreptare, ale
inelului si ale poansonului de calibrare,
sunt n asa fel corelate incat sa asigure
redistribuirea surplusului de metal din
talerul flansei, si in poztia inchisid sa
formeze o cavitate corespunzitoare
formei finale a flansei.

Inventia  prezint3
avantaje :

- permite reducerea consumului de
metal;

- asigurd obtinerea unor piese
matritate, cu o precizie dimensionald
ridicats;

- permite reducerea consumului de
oteluri aliate necesare realizirii partilor
active folosite la matritare;

- permite cresterea durabilititii
pastilelor,

Se da, n continuare, un exemplu
de realizare a inventiei In leg&turs si cu
fig. 1...5, care reprezintj :

- fig.1, sectiune in plan vertical
printr-o flansd rotundd cu gat, dup
operatia de matritare;

- fig.2 sectiune in plan vertical
print-o flangd rotundd cu gat, dupa
operatile de perforare, indreptare si
calibrare;

- fig.3, sectiune partiald n plan
vertical prin matrita de realizare a unei
flanse cu gat;

- fig.4, vedere de sus a matritei
din fig. 4;

- fig.5, sectiune partiald in pozitia
inchis si vedere partiala in pozitia deschis
a stantei de perforareindreptare si
calibrare.

Procedeul, conform inventiei, care
in acest exemplu de realizare se refers la
o flangd rotundd cu gat, constituitd in
principal dintr-un taler prevdzut cu o
suprafatd de etansare pe una din fete, iar
pe cealaltd cu un gat de form3
tronconica, constd in deformarea la cald
a unui semifabricat, de preferintd cu
sectiune circulard, Tncilzit la temperatura
optimd de matritare si introdus ntr-o
matritd Tnchisd, avand un locas de
matritare al flansei astfel conceput incat
talerul acesteia s3 fie inclinat cu un unghi
cuprins intre 5 si 7° fat3 de pozitia plana
finald a talerului, in vederea extractiei

urméatoarele
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usoare a flansei din matrita.

Pentru matritare, semifabricatul
folosit trebuie astfel debitat incat s& se
asigure un surplus de metal de minimum
25% fatd de cantitatea piesei finite,
reprezentand pierderile prin oxizi, bavurs
interioard si adaosurile de matritare -
adaosuri de matritare distribuite pe
suprafata de etansare, in g3urile de
prindere, precum si in grosimea gétului -
si de maximim 309%, care, in acest ultim
caz, are n vedere si abaterile inerente
care apar la debitarea semifabricatului si
care de asemenea vor fi incluse in
adaosurile de matritare amintite mai sus.

Adaosurile de matritare sunt
redistribuite ulterior, prin niste operatii de
Indreptare-calibrare, pe o stantd pe care
se realizeaza si perforarea flansei, in
suprafata de etansare pentru surplusul
existent in taler si in gat pentru surplusul
existent 1n aceastd zond, mentinandu-se
la cota nominald grosimea talerului
flansei.

La operatia de matritare flansa se
va situa in pozitia cu gatul In sus, iar
pentru operatiile de perforare-indreptare
si calibrare cu gatul in jos.

Dupd operatile de perforare-
indreptare si calibrare, flansei i se
prelucreaza prin aschiere suprafata de
etansare, sanfrenul gatului pentru sudur
si gdurile de prindere.

Matrita inchisd pentru realizarea
procedeului este alcituity dintr-o
semimatritd superioard 1, in care se
introduce o pastil3 superioara profilats 2,
fixatd In semimatrita 1 cu doud pene
cilindrice 3 introduse tangential din
directii opuse si dintr-o semimatrits
inferioard 4, n care se introduce liber o
pastlad inferioard profilatd 5, prevdzuts cu
un umdr de ghidare - cu niltime mai
micd decdt cea superioard -, care
patrunde in pastila superioara profilaty 2,
form@nd prin asamblare o cavitate a
corespunzdtoare unei flanse rotunds cu
gat, avand talerul inclinat fatd de axa de
simetrie.

Cavitatea a este astfel profilatd in-
cat suprafata cilindrica laterald a talerului
flansei s8 formeze cu axa verticald un
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unghi a cuprins intre 5 si 7°, iar cele
doud suprafete circulare ale talerului s&
formeze cu planul de separatie acelasi
unghi a.

Inclinatia umérului de ghidare al
pastilei inferioare profilate 5 este egal
cu inclinatia talerului flansei.

Pentru a executa amprentarea
flansei n vederea gé&uririi, In pastila
superioard profilatd 2, central, este
dispusd o proeminentd conicd, nepo-
zitionatd, cu varful cétre in jos, a cérei
generatoare exterioara formeazd cu axa
de simetrie un unghi B de aproximativ 8°,
iar in pastila infericard profilatd 5,tot
central, este dispusd o altd proeminents
tronconicd, de asemenea nepozitionats,
cu varful in sus, a cérei generatoare
formeaza cu axa de simetrie un unghi y
de aproximativ 20°.

Diametrul bazelor acestor dou3
proeminente este egal, iar planul de
separatie intre ele dispus la intersectia
generatoarelor  acestora.  Aceastd
constructie a celor doud pastile permite
atdt o desprindere mai usoard a
semifabricatului matritat, cét si evitarea
supraincdlzirilor excesive a varfurilor
proeminentei din pastila inferioard profi-
latd 5, deoarece n timpul matritirii
semifabricatului  inc&lzit rdmane pe
aceasts pastila.

Utilizarea pastilelor are ca rezultat
importante economii de blocuri de
matrite, iar executia gravurii in cea mai
mare parte in pastila supericard 2
permite micsorarea Tnaltimii pastilei
inferioare profilate 5.

Folosirea a dou3 pene cilindrice 3
pentru fixarea pastilei superioare profilate
2 introduse tangential din directii opuse
asigurd o mai bund rigiditate, print-un

contact mai bun Tintre pastild si
semimatrita.
Montarea liberd a pastilei

inferioare profilate § in semimatrita
inferioard 4 permite atit o autocentrare
a celor doud pastile, cat si o durabilitate
mai ridicatd a acestora. Contactul intre
pastila inferioard profilatd 5 si semi-
matrita inferioard 4 se asigurd prin
greutatea proprie a pastilei.
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Matritarea flansei cu gatul in sus
permite un control vizual al umplerii
cavitdti a de matritare, evitdndu-se astfel
si imprimarile de tunder pe suprafetele
care nu se prelucreaza.

Stanta combinatd pentru reali-
zarea procedeului cuprinde o placd de
bazi 6, peste care este asamblat un
suport 7 pentru o placad activa inferioard
profilatd 8, pe care se sprijind flansa in
timpul operatiilor de perforareindreptare,
calibrare si este fixatd de suport cu niste
bride 9 si niste suruburi 10, functie de
mdrimea plécii active inferioare profilate
8.

La partea superioara stanta
combinatd este prevazutd cu o placd 11,
de care se fixeaza, prin intermediul unor
buloane 12, o placa portinel 13 in care
se introduce un inel 14 cu rol in
stabilirea finald a diametrului talerului
flansei.

Tot pe placa 11 se fixeazd cu o
flansd 15 wun distantier 16, prin
intermediul unor suruburi 17, in care se
infileteazd un poanson de perforare-
indreptare 18.

Pe buloanele 12 culiseazi intre
flanga 15 si placa portinel 13 o placa
extractoare 19, pe care este fixat prin
intermediul unor suruburi 20 un poanson
de calbrare 21 al c&rui canak
corespunzator suprafetei de etansare -
este adancit pentru a prelua surplusul de
metal din taler, atunci cand poansonul de
calibrare 21 apasa circular pe suprafata
care nu se prelucreazd, la cursa fixd a
presei.

Leg&tura intre pértile superioare si
cele inferioare ale stantei combinate se
realizeaza prin intermediul unor tije de
extractie 22, amplasate in niste coloane
de ghidare 23 fixate pe suportul 7 si al
unor tije 24, utilizate pentru pozitionarea
si actionarea unei placi de asezare 25.

Partile active ale stantei combinate
interschimbabile : placa activd inferioars
profilatd 8, inelul 14, poansonul de
perforare indreptare 18 si poansonul de
calibrare 21, formeazd 1n pozitia inchis
a stantei combinate o cavitate b de
calibrare a flansei.
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Dup& matritare, flansa se dispune
pe placa de asezare 25 cu gatul in jos,
dupd care este Impinsa in locasul placii
inferioare profilate 8.

La actionarea presei, prin
cobordrea subansambliului superior,
poansonul de calibrare 21 vine in contact
cu piesa, iar poansonul de perforare-
indreptare 18 executd indepartarea
bawvurii intericare, odatd cu indreptarea
talerului flansei.

In acelasi timp cu poansonul de
perforareindreptare 18 coboara si inelul
14 al cérui diametru interior corespunde
diametrului  exterior al talerului,
realizdndu-se astfel cavitatea de calibrare
b. Inchiderea completds a stantei
combinate se finalizeazd cu operatia de
calibrare propriu-zisd, poansonul de
calibrare 21 apdsand circular pe
suprafata talerului care nu se
prelucreaza, surplusul de metal din taler
fiind Tmpins n canalul suprafetei de
etansare - adancit - si in gatul flansei.

La cursa inversad a subansamblului
inferior, flansa r&méne blocatd pe
poansonul de perforare-indreptare 18,
extractia acesteia facéndu-se cu ajutorul
poansonului de calibrare 21 fixat de
placa extractoare 19 si al tijelor de
extractie 22 amplasate in coloanele de
ghidare 23 fixate de suportul 7. De
asemenea, placa de asezare 25 este
readusd n pozitia de asteptare de catre
tijele 24.

Acest exemplu de realizare nu
este limitativ, elementele prezentei inventii
putand fi utilizate si la executia altor tipuri
de flanse, cum ar fi cele cu soclu, plate
sau oarbe, precum si la alte piese cu
configuratie asemanatoare acestora.

Revendicéri

1. Procedeu pentru realizarea,
prin deformare plastica la cald, a unor
piese inelare profilate de tipul flanselor,
caracterizat prin aceea c#, in scopul
reducerii consumului de metal, consta in
deformarea la cald, intr-0 matritd inchisd,
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a unui semifabricat, debitat astfel incat
sd se asigure un surplus de metal de
minimum 25% fatd de cantitatea piesei
finite si maximum 30% surplus, care, In
afara pierderilor nerecuperabile, este
distribuit in talerul flansei in bavura
interioard si in gatul acesteia, urmand in
continuare ca prin niste operati de
perforareindreptare si calibrare si se
elimine bavura interioard si si se
redistribuie surplusul de material n
suprafata de etansare a talerului si in
gétul flansei,

2. Matrita inchisé pentru aplicarea
procedeului conform revendic&rii 1,
prevdzutd cu o pastild superioard
profilatd (2), blocatd intr-o semimatritd
superioard (1) prin intermediul a doud
pene cilindrice (3), introduse tangential si
din sensuri opuse, si cu o pastild profilata
inferioard (5), montatd liber intr-o
semimatritd  inferioard (4), care,
impreund, formeazd o cavitate (a),
caracterizatéd prin aceea cé&, 1n
cavitatea (a), central, sunt dispuse niste
proeminente tronconice ale c&ror baze au
acelasi diametru, care, 1in cazul
proeminentei din pastila superioars
profilatd (2), formeazd intre generatoarea
acesteia si axa de simetrie un unghi (B)de
aproximativ 8°, iar in cazul proeminentei
din pastila inferioard profilatd (5), un
unghi (y) de aproximativ 20° si care au
planul de separatie la intersectia
generatoarelor acestora.

3. Stantd pentru aplicarea proce-
deului conform revendicarii 1, prevazutd
cu un poanson de perforare-indreptare
(18), infiletat Intr-un distantier (16) cu un
inel (14) si cu un poanson de calibrare
(21).avand un canal circular,
caracterizatad prin aceea cé, dimen-
siunile  poansonului de perforare-
ndreptare, ale inelului si ale poansonului
de calibrare, sunt in asa fel corelate incat
s8 asigure redistribuirea surplusului de
metal din talerul flansei si in pozitia
inchisd sd formeze o cavitate (b,)
corespunzatoare formei finale a flansei.

Presedintele comisiei de examinare: ing.Munteanu Savin

Examinator: ing. Poenaru Vasile



110915

o1 Int.CL® B 21 J 5/00




110915
61 Int.CL° B 21 J 5/00




110915
61 Int.C1.° B 21 J 5/00

N
N

o
ll

e

{ ~

{

| ' (R |

! {__1_;1 | 7 56 17 20 2

| | 7 I]——'“

el L '; N/ /X/a,]/
24\‘\% !,____ __I ' A; ?%79

: %% ZIB

. ‘ 2%k

22—t /(/ ;/ﬂé: |18

i
23\\\; | — /lf: - _\,.,/——24
41 75 b\\ IR 3
| 7 =0
ik Ve |
IS ER R\ = o 1
! l : ‘f / ;
Ay i) e
=3 =0 BE . am
R U S NN
Vo
0 9
Fig.5

Grupa 6 Pref lei 3/-2()

Editare si tehnoredactare computerizati - OSIM
Tipirit la: "Societatea Autonom# de Informatici SAI" SRL



	BIBLIOGRAPHY
	DESCRIPTION
	CLAIMS
	DRAWINGS

