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64 Presa pentru extruziune indirecta

(57) Rezumat: Inventia se referi la o presi pentru
extruziune indirecti, a materialelor metalice, fiind
utilizata, in special, la obtinerea produselor
tubulare. Pe o tija (28) a presei, s-a previzut un
ansamblu rotitor (D), alcituit din doui discuri (5,
6), iar in discurile respective, se pot introduce, in
nigte locasuri, niste containere-presa (C), un numir
de patru discuri, la 90°, egal depirtate de axa de
rotafie. Fiecare container-presi (C) este alcituit
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dintr-o mandrind (7) in interiorul cireia este
introdusa o bucsi (8). In interiorul bucsei (8), se
introduce, in ordine, o matrii (10), un semifabricat
(9) si un disc de presare (11), toate avind cite o
gaurd centrald, pentru a permite trecerea unui dorn
(19). Realizarea forfelor de extruziune se obtine
prin intermediul unor ansambluri de presare (B si
E).
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Inventia se referd la o piesd de extru-
ziune indirecti, a semifabricatelor cilindrice,
" in vederea obtinerii unor produse tubulare.

Se cunosc prese de extruziune indi-
rectd, la care un container cu un semifabricat
introdus in interior este fortat s} treaci printr-o
matrifd stationard, montat} la cap#tul unui ax
gol.

Aceste prese prezinti ins3 dezavantajul
cd este necesard o fortd axiald, considerabili,
pe container.

Problema tehnicl, pe care o rezolvi
inventia, consti in realizarea unei prese de
extruziune indirect3, la care containerele care
contin semifabricatele supuse extruziunii s fie
incdrcate §i descircate in afara axei de
extruziune si si fie aduse, selectiv, pe directia
axei de extruziune, prin rotirea §i blocarea
acestora, pe axa de extruziune, cu ajutorul
unor ansambluri care si prezinte doar o
migcare de rotatie in jurul unei axe, axi care
s4 fie paraleli cu axa de extruziune.

Presa de extruziune indirecti, conform
inventiei, inliturd dezavantajele de mai sus,
prin aceea ci este previzuti cu un ansamblu
rotitor, alcituit din mai multe containere-pres3,
montate pe axa de rotatie a ansamblului
rotitor, containerele fiind staionare axial, tn
timpul extruderii §i rotitoare, secvential,
pentru a fi aduse la o statie de incircare
exterioard axei de extrudere, matrita,
semifabricatul s§i discul de presare fiind
asamblate intr-o0 unitate care se incarci in
containerul-presi.

Presa conform inventiei
urmitoarele avantaje:

- permite extrudarea semifabricatelor
de dimensiuni diferite, necesitind un numir
redus de operatii;

- permite  efectuarea
pregdtitoare, simultan cu
extruziune;

- permite micsorarea fortelor de
frecare dintre materialul din care este ficut
semifabricatul §i peretele interior al
containerului, in cazul extruziunii indirecte.

A Inventia va fi prezentati, in continuare,
in leglturd i cu fig. 1...12, care reprezinti:

- fig. 1, sectiune longitudinali prin
ansamblul presei de extruziune;

- fig. 2, detaliul A, conform fig, 1, la
scard mirit;
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- fig. 3, sectiune transversali prin
ansamblul rotitor;

-fig. 4, detaliul dispozitivului de
blocare a ansamblului matriti de extruziune;

- fig. 5, vedere cu sectiune partiald
prin dispozitivul de indexare;

- fig. 6, vedere in plan orizontal a
instalatiei de incircare;

- fig. 7, sectiune transversald, dupi
planul I-I; conform fig. 6, prin instalatia de
inclrcare;

- fig. 8, reprezentare schematici a
dispozitivului de alimentare;

-fig. 9, reprezentare schematici a
dispozitivului de alimentare in timpul
functionrii;

- fig. 10, reprezentare schematici a
ansamblului rotitor 1in alti wvarianti de
realizare;

- fig. 11, sectiune partiald, dupiplanul
II-11, conform fig. 10 prin ansamblul rotitor,
prezentindu-se, suplimentar, §i mijloacele care
efectueazi 1incdrcarea containerelor in
ansamblul rotitor;

- fig. 12, sectiune partiali si vedere a
elementelor care concurd la incircarea-
desciircarea containerelor din ansamblurile
rotitoare.

Presa de extruziune, conform
inventiei, prezentati in fig. 1, este alcituiti
dintr-un ansamblu de presare B, alcituit dintr-
un cap de cruce 1 pe care se fixeazi o piesi
intermediard 2. Pe piesa intermediari 2 se
fixeazd un manson 3 pentru fixarea unei tije
tubulare 4. Tija tubulari 4 are o gauri a
coaxiald cu o ax# de extrudare III-ITI.

Capul de cruce 1, piesa intermediarj 2
si mangonul 3 au fost previzute cu giuri
coaxiale atit intre ele, cit si cu axa de
extruziune INI-III, pentru a crea o trecere
comund, impreuni cu o gauri a din tija
tubulari 4.

In prelungirea ansamblului de presare

‘B, s-a previzut un container-presi C montat

intr-un ansamblu rotitor D din care, in fig. 1,
s-a prezentat doar nigte discuri 5, 6.

Containerul pres3 C este alcituit dintr-
o mandrind 7, montat} intre cele dous discuri
5, 6 ale ansamblului rotitor D. Mandrina 7 a
fost previizutd cu o degajare circulari b pentru
blocarea mandrinei respective in discurile §, 6
ale ansamblului rotitor D.
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in interiorul mandrinei 7 , se afli fixati
o0 bucsi 8 previzuti cu o cavitate interioari ¢,
pentru a primi un semifabricat 9 supus
operatiei de extruziune la cald. Capetele
semifabricatului 9 se afli in contact cu o
matritd 10 si cu un disc de presare 11.

In fig. 2, este prezentats pozitia
sculelor de extruziune, in faza de sfarsit al
acestei operatii. Matrita 10 a fost previzuti,
frontal, cu o suprafad d, perpendiculari pe
axa III-III, de extruziune. Suprafaja d se
continud cu o alta suprafai conici e a cirei
conicitate este orientatf in sensul curgerii
materialului semifabricatului 9, in timpul
operatiei de extruziune. Zona de contact dintre
matriti 10 si un produs tubular 12, rezultat in
urma operatiei de extruziune a semifabricatului
9, se face numai pe o suprafati f pentru
micsorarea frecirii.

Discul de presare 11 este previizut cu
0 degajare inelar g, pentru a forma o
cavitate, pentru a prelua eventualele treceri de
material din semifabricatul 9 intr-un interstigiu
h aflat intre suprafata exterioari a discului de
presare 11 si suprafata interioard a bucsei 8.
Aceastid degajare g constituie si o fran, pentru
ca materialul din semifabricatul 9 si pitrundi
intr-un alt interstitiu i aflat, de asemenea, intre
suprafata interioarX a bucsei 8 si portiunea din
spate, a discului de presare 11. O suprafati de
contact j, dintre discul de presare 11 si
semifabricatul 9 supus operatiei de extruziune,
este de formi convexi.

Coaxial cu axa de extruziune ITI-ITI,
§i in continuarea ansamblului rotitor D, este
amplasat un ansamblu deplasabil E, format
dintr-o pies¥ cilindrici 13 previzuti cu o gauri
centrald k. Piesa cilindrici 13, cu un capit,
este in contact cu containerul-presi C, iar cu
celilalt capit pitrunde fintr-0 piesd de
alunecare 14. Pentru ghidarea deplasirii piesei
cilindrice 13 transversal pe axa de extruziune
III-II, aceasta a fost previzuti cu o degajare
I in care pitrunde o piesi de retinere 15.
Ansamblul placi cilindricA 13 - piesi de
alunecare 14 este sustinut de un suport de
alunecare 16, jar contactul dintre piesa de
alunecare 14 si suportul de alunecare 16 se
realizeazi prin intermediul unui strat
antifrictiune 17.

Prin interiorul giurii centrale-h, a
piesei cilindrice 13, ce poate deplasa, axial, un
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ansamblu mandrind F, alcituit dintr-o
mandrind 18, care are un capit m adaptat
pentru a permite fixarea unui dorn 19,
mandrina 18 se continud cu o bari 20,
antrenatd in deplasarea axiald, de un cap de
cruce 21, actionat de un cilindru, nefigurat.
Legdtura dintre capitul barei 20 si capul de
cruce 21 se realizeazi prin intermediul unui
rulment 22,

Pentru rotirea ansamblului mandrini F
intr-un sens n, In jurul axei proprii, s-au
previzut niste roti de lant 23, antrenate de un
motor 24 prin intermediul unui lant 25.

Intre capul de cruce 21 §i ansamblul
deplasabil E s-a previzut o placi 26, previzuti
cu o deschidere centrali o care permite
trecerea ansamblului mandrini F. Pentru
transmiterea fortei de extruziune s-a previzut
o placi de presare 27.

Ansamblul rotitor D, prezentat in fig.
3, permite fixarea, 1a 90°, a patru containere-
presd C intre cele dou¥ discuri 5, 6. Fiecare
ax al containerului-presi C se afl3 pe acelasi
cerc cu centrul in centrul discurilor 5, 6.
Ansamblul D are numai o miscare de rotatie,
pentru a permite containerelor-presi C si
treacd succesiv printr-o statie de extruziune,
printr-o statie de descircare, printr-o statie de
curdtire §i printr-o statie de incircare.

Ansamblul rotitor D este montat pe o
tijd 28 a presei, nefigurati. Din presa
respectivd, au mai fost prezentate inci doud
tije 29 si 30. Un ax tubular 31 uneste cele
doud discuri § §i 6 ale ansamblului D si
permite rotirea acestuia pe tija 28. Pe unul din
discurile § si 6 este fixati o coroani dintati
32, antrenatii, prin intermediul unui lant 33 si
al unui pinion 34, de un motor electric sau
hidraulic cu inertie ridicati §i cu posibilitate de
a pozifiona ansamblul rotitor D in pozitia
doritd. Ansamblul rotitor D mai cuprinde patru
suporturi 35...38 pentru containerele C.
Fiecare suport 35...38 este previzut cu niste
ghidaje axiale 39, diametral opuse, pentru a
coopera cu niste canale longitudinale, de pe
suprafata mandrinei 7. Pentru blocarea
containerelor-presd C, fird a se putea deplasa
axial, s-a previizut un dispozitiv de blocare G,
cite unul pentru fiecare container-presi C.
Dispozitivul de blocare G, conform fig. 3 si 4,
este alcituit dintr-o pirghie 40 pivotanti in
jurul unui ax 41. Parghia pivotanti 40, cu un
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capit p, pitrunde in degajarea b de pe
periferia mandrinei 7. La celilalt capit, are o
~ degajare r, in care pitrunde capitul unui resort
42 introdus pe o tiji 43, rigidizati cu un
element de fixare 44.

Pentru a se actiona capitul liber al
pérghiei 40, s-a previzut un cilindru hidraulic
45, fixat pe discul 5.

Pozitionarea corectdi a fiecdrui
container-presi C, coaxial cu axa de
extruziune III-III, se realizeazi cu un
dispozitiv de reglare H, alc#tuit dintr-un suport
inclinat 46 pe care se poate deplasa un alt
suport 47, previzut cu o degajare
semicirculari t, suport 47 care pitrunde intr-
un canal circular, corespunzitor, de pe axul
tubular 31.

Deplasarea celor dould suporturi 46 si
47 se realizeazi de-a lungul unor suprafete de
contact u §i v. Suportul 46 este fixat pe un
cadru metalic 48.

Pentru a bloca ansamblul rotitor D, in
pozitia dorit4, se utilizeazi nigte dispozitive de
indexare X, alcituite, asa cum este prezentat in
fig. 5, dintr-o piesd 49 fixati in discul § s§i
previzutd cu o dagajare conici w, care se
continud cu o gauri x. Coaxial cu giurile w,
X §i deplasabil axial, se afli un bolt 50 care,
cu un capit y, pitrunde in giurile w, x.

Alimentarea ansamblului rotitor D cu
semifabricatele 9 se realizeazi cu o instalatie J
alcituitd, conform fig. 6 si 7, dintr-un cadru
suport 51 pe care este fixat un jgheab de
alimentare §2, in formi de V, amplasat intre
un container-presd C al ansamblului rotitor D
si un cilindru de incircare 53 care tmpinge
semifabricatul 9 si discul de presare 11 in
cavitatea ¢ a bucsei 8.

Jgheabul de alimentare 52 primegte
discul de presare 11 de la un transportor 54 in
legdturd cu o placi adaptati s¥ primeasci
discul de presare 11 prezentat cu umbre pe
suprafata sa exterioari. Transportoru 54 este
conectat 1a un brat pivotant 56 ce pivoteazi in
jurul unui ax pivot 57. Transportorul 54
prezintd nigte prelungiri verticale a’ pe fiecare
latur¥ a plicii 55 pentru pozitionarea corecti a
discului de presare 11. Pentru a preveni
cdderea discului 11 pe placa 55 s-a previzut o
placd curbati 57, fixati pe jgheabul de
alimentare 52, Bratul 56 este pivotat in sus
pani ce discul 11 este introdus in jgheabul 52.
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Discurile de presare 11 sunt aduse pe placa 55
cu ajutorul unui jgheab 58 avind sectiune in
formi de U si fiind inclinat usor in jos citre
placa 55 pentru a rula discul de presare 11 ce
este primit dintr-o magazie, nereprezentati.

Jgheabul 52 primeste matriti 10 de la
un alt transportor 59 care are aceeasi
constructie ca transportorul 54 si este amplasat
la capitul jgheabului de alimentare 58,
adiacent containerului C. Transportorul 59
coopereazi cu o placd 60 si cu un braf pivotant
61, previzut cu nigte prelungiri verticale b’ si
¢’. §i in cazul acestui ansamblu transportor s-a
previzut o placi curbatd 62. Placa 60 primeste
matrita 10 de la o magazie, nefigurati, prin
intermediul unui jgheab 63 construit similar
jgheabului 58 pentru discurile de presare 11. O
sectiune sau vedere laterali a ansamblului
pentru alimentarea matritelor 10 nu s-a
prezentat separat, deoarece aceastd vedere ar
ar#ta la fel ca sectiunea laterali a ansamblului
pentru transportarea discurilor 11 ilustrati in
fig. 7. Ansamblul transportor de matrite 10
lucreazi in acelasi mod ca ansamblul
transportor pentru transportul unei matrite 10
pe jgheabul 52. Bratul pivotant 56 §i bratul
pivotant 61 sunt rigid conectate impreuni pe
un ax 64 concentric cu axul pivotant 56, astfel
incdt ambele ansambluri transportor se
deplaseazi sincron.

Semifabricatele 9 sunt alimentate pe
jgheabul 52 cu ajutorul unui ansamblu
transportor K ce include un transportor cu role
65 si nigte pereti laterali 66 si 67, care se
deschid spre exterior. Intregul ansamblu
transportor K este conectat la capete
longitudinal opuse ale unor brate pivotante 68,
69, pivotabile in jurul unui ax 70. Ansamblul
K primeste semifabricatele 9, respectiv, de la
un cuptor, nereprezentat, printr-un transportor
cu role gravitational 71. De preferat, rolele
transportorului 71, fiecare, are un diametru
variabil continuu de la un diametru mai mare

"1a un capit la un diametru mai mic la celalalt

capit si sunt plasate opus pentru a forma un
canal in centrul transportorului, eliminind
astfel nevoia unui ghidaj lateral.

Peretii laterali 66 si 67 sunt astfel
aranjati incit cind bratele pivotante 68 si 69
sunt rotite in jurul axului pivotant 70, un
semifabricat 9, aflat pe ansamblul transportor
K va rula peste peretele lateral 66 in jgheabul
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de alimentare 52.

Fig. 7 ilustreazi mecanismul de
" actionare pentru deplasarea discului de presare
11 a matritei 10 §i transportoarele K, 54, 59 si
71 pentru semifabricatele 9. Figurile 8 si 9
arati pozitii succesive ale transportoarelor in
timpul operatiei de incircare. Cum se arati in
figurile 7 §i 9 dispozitivul de actionare pentru
un ansamblu de incdrcare L include un cilindru
72 avind un piston 73 conectat la un capit al
unei cremaliere 74. Un limitator de curs3 75
este amplasat la celilalt capit al cremalierei 74
pentru a transmite un semnal cind este in
contact cu cremaliera 74 in timpul functionirii.
Cremaliera 74 are un contact alunecitor cu o
rola de sustinere 76, iar cu zona danturati
angreneazd cu dintii unei roti dingate 77. Roata
dintatd 77 este in angrenare cu un sector dintat
78, rigidizat pe bratul 69 al transportorului
destinat transportului semifabricatului 9 si se
roteste in jurul axului de pivotare 70. Roata
dintatd 77 mai angreneazi cu dintii unui sector
dintat 79, atasat la bratul transportorului 54
pentru discul de presare 11 si se roteste in
jurul axului de pivotare 56.

Referitor la fig. 7 si 8, pistonul 73 este
prezentat in pozitia sa in intregime retrasi,
pozifie in care transportoarele 54, 59 si cel
pentru semifabricate K vor fi incircare cu
incdrcitura lor din  jgheaburile si
transportoarele lor respective. Fig. 8 arati un
semifabricat 9 si un disc de presiune 11
incdrcate in transportoarele respective. Matrita
10, incircati in transportoarele 59 nu se poate
vedea in fig. 8. Pentru a transporta simultan o
matritd 10, un semifabricat 9 si un disc de
presare 11 pe jgheabul 52, cilindrul 72 este
activat pentru a extinde pistonul 73, deplasind
cremaliera 74 la dreapta. Aceasti deplasare
determini o rotire contra acelor ceasornicului
a rotii 77, ceea ce determini roata dintati 78
si partial sectorul dintat 79 fiecare si se
roteascd 1in directia acelor de ceasornic,
pivotdnd transportoarele respective in directia
indicatd de o sigeatd d’, reprezentati in fig. 8.
Pistonul 73 este extins cu distanta necesari
pentru a roti transportoarele respective la o
pozitie ce permite incirciturilor lor a rula prin
forta gravitatiei in jgheabul 52, asa cum se
aratd in fig. 9. Cursa pistonului 73 poate fi
reglati printr-o ajustare corespunzitoare a
limitatorului de cursi 75. La contactul dintre
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capdtul cremalierei 74 si limitatorul de cursi,
pistonul 73 este retras, determinind ci toate
angrenajele sd se deplaseze in directia inversi
pentru plasarea transportoarelor respective
intr-o pozitie pentru primirea unei noi matrite
10 si, respectiv, a unui semifabricat 9 si a unui
disc de presare 11 nou.

Odati ce jgheabul 52 este incircat cu
componentele necesare cum s$-a  descris
anterior, ' cilindrul-piston 53, fig. 6, este
actionat pentru extinderea pistonului siu inspre
fnainte pentru a impinge setul format din
matrita 10, semifabricatul 9 si dicul de presare
11 in cavitatea bucsei 8. Pistonul cilindrului 53
este extins pe o distantd suficientd pentru a
asigura ca discul de presare 11 si fie dispus in
intregime in interiorul bucsei 8, astfel incit
ansamblul rotitor D si fie liber si se roteasci
pentru plasarea containerului-presi C, incircat,
coaxial cu axa de extruziune III-III.

In scopul usuririi schimbirii unui
container-presd C in turela-presd, de exemplu
pentru a permite extrudarea unui semifabricat
9 diferit §i pentru a facilita indepirtarea
incirciturii rimasi in container, instalatia de
extruziune, in alti varianti de realizare,
prezentatd in fig. 10, a fost previzuti cu un alt
ansamblu rotitor M previzut cu patru suporturi
container 80 dispuse la 90° in jurul unui ax de
rotatie 81 amplasat intr-un suport 82, fixat pe
un cadru metalic 83 ficut de exemplu din bare
I pentru a permite montarea §i schimbarea
containerelor §i a ansamblului rotitor M
deasupra ansamblului rotitor D.

Ansamblul rotitor M este actionat, ca
si ansamblul rotitor D, printr-un lant 84,
partial reprezentat, si un motor de inertie
ridicatd, sistem frini, nereprezentat.

Ansamblul rotitor M mai include si
nigte ansambluri de descircare 85 ... 88, N
dispuse in jurul axului 81. De preferat, existi
un prim set de ansambluri 85, 88 ce sunt
dimensionate pentru a primi un set de elemente

‘pentru extruziune de un diametru mai mic, iar

ansamblurile 86, 87 un set de diametre
diferite. De exemplu, diametrul interior al
fiecirui ansamblu 85, 88 poate fi in jur de 170
mm iar pentru ansamblul 86, 87 diametrul
interior poate fi de 127 mm, depinzind de
dimensiunea semifabricatului 9 extrudat in
timpul unei perioade date.

In fig. 12 este prezentat discul 6 al
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ansamblului rotitor D in care se afli un
container-presi C aliniat cu un ansamblu de
" descdrcare. Ansamblul rotitor M pentru
descircare cuprinde, de asemenea doul plici
circulare 89, 90, iar fiecare placi 89 si 90 a
ansamblului rotitor M contine deschideri in
plicile circulare 89 si 90. In deschiderile
respective au fost previzute barele de ghidare
39 intr-un mod similar ca in cazul ansamblului
rotitor D. Ansamblul rotitor D §i ansamblul
rotitor M sunt aliniate pentru a primi
containerul-presd C din ansamblul rotitor D.
Barele de ghidare 39 ale ansamblului rotitor M
sunt astfel plasate inclt si corespundi cu
degajdrile axiale ale containerului-presi C.

Referitor la fig. 10, 11, fiecare
ansamblu de descircare N include o piesi
cilindrici 95 avind o flangi e’ la capitul
adiacent ansamblului rotitor D. Cel putin doud
bolturi 96, montate diametral opuse unul fati
de celdlalt in raport cu axa piesei cilindrice 95
sunt fixate la flansa e’ §i se extind prin placa
circulard 89 pentru a se termina cu un cap f°.
Un resort de compresiune 97 este introdus pe
fiecare bol{ 96, intre placa 89 si capul f* al
boltului 96. Fiecare ansamblu de descircare 85
... 89 este inclinat la o pozitie depirtati de
ansamblul rotitor D astfel incét s4 nu interfere
cu rotirea ansamblului rotitor respectiv.

Cum se arati in fig. 12 un set de trei
pistoane-cilindru 98, 99, 100 este plasat la
stdnga ansamblului rotitor D §i un set de trei
pistoane-cilindru 101 .. 103 este plasat la
dreapta ansamblului rotitor M. Cele doul
pistoane-cilindri exterioare ale fieciirui set sunt
folosite pentru a impinge containerul C de la
un ansamblu rotitor 1a altul. De exemplu, cum
se arati in fig. 10 cele doud pistoane-cilindri
98 si 100 de la stinga ansamblului rotitor D
sunt folosite la impingerea containerului C in
suportul container al ansamblului rotitor M.
Similar, daci containerul C ar fi fost de
exemplu plasat intr-un suport de container al
ansamblului rotitor M, cele doui pistoane-
cilindru 101 i 103, de la dreapta ansamblului
rotitor M ar fi fost folosite pentru a impinge
containerul C in ansamblul rotitor D.

Se va aprecia astfel ci amplasarea
ansamblelor rotitoare D, M ca in fig. 10 si 12
va permite ca un container-presi C si fie
indepirtat din ansamblul rotitor D §i replasat
cu un container diferit printr-o operatie relativ
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simpli pe o perioadd scurtdi. O asemenea
functionare va implica ansamblul rotitor sd
plaseze containerul C de indepirtat in
ansamblul de descircare aflat in pozitia de
descircare (pozitia containerului C in fig. 3)
indicand ca ansamblul rotitor M s# plaseze un
suport vacant de container la schimbarea
container si statia descircare. Pentru a realiza
aceasti operatie se activeaz pistonul-cilindru
45, fig. 4, pentru a dezangaja pirghia 40 din
canalul corespunzitor, se extind §i se retrag
pistoanele-cilindru 98 si 99 pentru a impinge
containerul-pres3 C din ansamblul rotitor D in
suportul vacant de container al ansamblului
rotitor M; se indicd ansamblul rotitor M si
aduci un container C de inlocuit in aliniere cu
suportul de container acum vacant al
ansamblului rotitor D apoi se comandi
extinderea i retragerea pistonului-cilindru 101
si 103 pentru a impinge containerul C in
suportul-container vacant al ansamblului rotitor
D, iar in final se scoate din presiune pistonul-
cilindru 45 astfel incit parghia 40 si angajeze
corspunzitor canalul cilindrului nou introdus.

Containerul C, ansamblul de
descircare corespunzitor §i de dimensiune
corespunzitoare §i ansamblul rotitor se roteste
in aliniere cu cavitatea containerului C in
pozitia descircare. Odatd acest lucru ficut,
pistonul-cilindru central 102, amplasat la
dreapta ansamblului rotitor M, se extinde
pentru a impinge ansamblul de descércare incit
si preseze flanga e’ a piesei cilindrice 95 Dupd
aceea pistonul-cilindru central 99, amplasat la
stinga fati de ansamblul rotitor D, este
actionat pentru a impinge resturile dupd
operatia de extruziune in afard din container,
in ansamblul de descircare corespunzitor.
Ansamblul de descircare §i astfel pistonul-
cilindru 102 trebuie s3 prezinte o fortd
rezistenti la container suficientd pentru a
rezista fortei necesare pentru a fimpinge
componentele in afari din containerul-pres3

"astfel incat ansamblul rotitor nu este expus

unui cuplu de incovoiere. O dati elementele
rimase dupi extruziune impinse in intregime
in ansamblul de descircare, pistonul-cilindru
102 si pistonul-cilindru 99 se retrag in
intregime, permitind atit ansamblului rotitor
D si ansamblului rotitor M s fie pozitionate la
pozitia urmitoare pentru operatiile urmitoare.

Pentru realizarea unui produs tubular
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12, containerul-presi C, incluzénd in modul
obisnuit 0 bucsi 8 previzuti cu cavitatea
* interioard, este dispus coaxial cu axa de
extruziune II-ITI. Containerul C este montat
pentru a fi coaxial §i stationar in timpul
extruziunii.

Containerul C se incarci cu un
semifabricat 9 de metal incilzit la temperatura
de deformare plastici fiind perforat anterior
intre o matrifi 10 s§i discul de presare 11.
Piesa cilindrici 13 este coaxiali cu axul de
extruziune M-I, fiind amplasati intre
containerul C si placa-presi 26. Piesa
cilindricd 13 are posibilitatea de a se deplasa
pe o directie orizontal¥, transversal pe axa de
extruziune II-III. Deplasarea se face pe
suportul de alunecare 16 fixat pe placa 26.
Pentru limitarea deplasirii s-a previzut un
limitator in form3 de U care pitrunde in
degajarea |1 a pisei cilindrice 13. Cavitatea
piesei cilindrice 13 poate fi aliniata pe axa de
extruziune III-[I cu cavitatea containerului C
§$i cu o deschidere centrald o din placa 16
pentru primirea ansamblului mandrini F.

Bara-mandrini 20 a ansamblului
mandrind F este conectati prin capul de cruce
mobil 21 la un piston-cilindru, nereprezentat,
pentru deplasarea controlati a ansamblului
mandrind F de-a lungul axei de extruziune III-
III. Mandrina 18 este in intregime inserati in
containerul C, definind cu matrita 10 un spatiu
inelar, vizibil in fig. 2, prin care
semifabricatul 9 este extrudat.

De preferat, ansamblul mandrini F
prezintd o gaurd centrali pentru transmiterea
unui fluid de ricire ce existi la capitul liber al
mandrinei 7 pentru ricirea produsului 12 de
extruziune tubular, de la interior, imediat ce
iese din matrita 10. in plus, mandrina 7 este,
de preferat, previzuti cu un umir ce este usor
mai mare in diametru decit restul mandrinei 7
pentru a coopera cu matrita 10 tn scopul de a
mirgini produsul de extruziune din partea
rdmasi a semifabricatului 9 la capitul unui
ciclu de extruziune.

In timpul unui ciclu complet de
extruziune, capul cruce 1 este determinat si se
deplaseze citre dreapta prin actiunea
berbecului principal, nereprezentat. Tija
tubulard 4 preseazi asupra matritei 10 cu
suficientd fortd pentru a determina matrita 10
sd se deplaseze prin containerul C extrudind
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semifabricatul 9 prin golul format intre matrita
10 si mandrina 7. Matrita 10 se opreste chiar
lang# ‘discul de presare 11, lisind o parte
reziduald, bavurd, a semifabricatului 9, ca o
imbinare, ce este apoi desprinsi printr-o
deplasare a mandrinei 7 citre stinga, in fig. 1,
care deplaseazi umdrul j al mandrinei 7 ciitre
gitul matritei 10, mirginind extruziunea fati
de imbinare.

De preferat, deplasarea longitudinali a
ansamblului mandrind 7, care mirgineste
produsul de extruziune din imbinare este
combinati cu miscare rotationald (aritati de
sdgeata u din fig. 1) a ansamblului mandrini F
in jurul axului s¥u longitudinal ce asiguri o
actiune de mirginire mai eficientd §i mai
curatd decdt doar o migcare linear3. Rotirea
ansamblului mandrini F poate fi realizati prin
montarea rotitoare a barei mandrini 20 la
capul cruce mobil 21 prin rulmentul 22
Motorul 24, montat la capul cruce 21, roteste
controlabil ansamblul mandrind F in timpul
actiunii de mirginire. Ulterior mirginirii
ansamblul mandrind F este retras, permitind
piesei cilindrice 13 si fie deplasati orizontal in
afara ciii operatiilor subsecvente.

Discul de presare 11 este deplasat in
intregime in cavitatea containerului C. Acest
lucru este contrar aranjirii uzuale la o presi de
extruziune indirectd la care pentru a etansa
containerul la capitul matritei opuse, a fost
previzutd o placd de etansare avind cel putin
o parte ce a fost dispus3 in afara containerului
§i care a avut un diametru exterior mai mare
decét diametrul interior al cavititii astfel incat
sd prezinte o suprafati ce si poatd fi presati
strins asupra suprafetei finale a containerului.
In general, trebuie aplicati o fortd astfel
determinatd incit si etangeze spatiul dintre
placd si fata frontali a containerului, ceea ce a
fost suficient pentru a depisi fortele de
compresiune, ce altfel ar fi tins s¥ separe placa
de etangare de la container.

Discul de presiune 11 este destinat si
fie auto-etangator, permitind crearea unei forte
axiale necesare pentru a depisi forta ce tinde
sd separe placa de etangare de capitul
containerului. Conform acestei trisituri discul
de presiune 11 are un diametru exterior maxim
ce este ugor mai mic decét diametrul interior al
containerului astfel incdt si creeze un
interstitiu inelar intre containerul C si discul



110211

13

de presiune 11 ce prezinti un raport de
-extruziune ce este suficient de mare pentru a
preveni trecerea materialului prin acest
interstitiu. Ca problemi practici raportul de
extruziune al unui asemenea interstitiu poate
varia de la o valoare corespunzitoare cu
raportul de extruziune la iegirea matritei 10 si
inspre in sus (raportul de extruziune fiind
raportul  dintre suprafata in  sectiune
transversald a unui semifabricat 9 §i suprafati
in sectiune transversali a produsului extrudat).
Deoarece raportul de extruziune pentru
produsul de extruziune este crescut, interstitiul
intre discul de presiune 11 si containerul C va
fi, de preferinti, redus. Un grad sporit de
sigurantd va fi de asteptare cand raportul intre
raportul de extruziune al golului dintre discul
de presiune si container pe de o parte, si
raportul de extruziune al produsului de
extruziune la iesirea din matrita 10, pe de alt1
parte, este sporit. De preferat, raportul intre
asemenea rapoarte de extruziune va fi in
domeniul de 3siSlal.

Folosirea discului de presiune 11 auto-
etangator, conform inventiei, implici folosirea
piesei cilindrice 13 suportati de placa de
presiune 16 ce preia fortele de compresiune
aplicate asupra semifabricatului 9. Astfel, in
timp ce contra-forfa asigurati de piesa
cilindric 13 face ca discul de presiune 11 si
fie impins in afara containerului §i etanseazi
efectiv capitul din spate al containerului,
containerul fnsusi nu resimte aplicarea unei
forte axiale prin aceasti tehnici de etangare.
Mai mult, deoarece forta de frictiune fintre
semifabricat §i container este considerabil
redusd in procedeul de extruziune indirects,
prin aceea ci lingoul riméine stationar in
raport cu containerul, containerul nu este
supus nici unei forte axiale prea mari in timpul
ciclului de extruziune.

Pentru preluarea materialului din
semifabricatul 9 care trece prin interstitii s-a
previzut cavitatea care serveste ca spatiu de
umplere dacd pentru vreun motiv oarecare
metalul trece prin primul interstifiu h.
Cavitatea g contituie o frani astfel incit daci
metalul este fortat si treaci in aceasta ar fi
necesar ca toatd presiunea de extruziune sj se
dezvolte in aceasti cavitate pentru a determina
mai departe inc¥ o curgere a metalului prin cel
de-al doilea interstifiu i. Mai mult, eliberarea
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presiunii pe metal, pe miisuri ce acesta curge
in degajareaea g produce o ricire a metalului
astfel incdt ar fi necesari o presiune si mai
mare pentru a reporni fluxul de extrudare
dincolo de degajarea g.

Ca exemplu practic pentru extruziunea
unui semifabricat 9 de 16,25 c¢cm diametru
pentru a produce un produs de extruziune 12
avand un raport de extruziune intre 30 si 140,
trebuie folosit un disc de prsiune 11 care are o
fortd convex# pe latura adiacenti
semifabricatului 9 cu o razi sferici de 16,25
cm, o litime maximi de 6,25 cm cu o
degajare inelari g de 1,25 cm litime, pe 0,156
c¢m adincime. Diametrul maxim al discului de
presiune 11 poate fi astfel determinat incit si
sigure nigte interstitii inelare h si i intre discul
de presiune s§i container ce au o lifime
cuprinsi intre 0,125 1a 0,025 cm si inci si
asigure etangarea adecvati.

Matrita 10 mai poate fi, de asemenea,
previzutd cu interstitii periferice similare in
raport cu containerul ei cu o degajare inelari
ca cea descrisd in cazul discului de presiune
11. S-a remarcat ci o astfel de matriti 10
micsoreazi producerea de scoarti in container
cum se produce la matritele anterior cunoscute
si folosite intr-un procedeu de extruziune
indirectd. Asa cum se obisnuiegte in practic,
matrifa este previzuti cu o fati in general
concavd 1angi semifabricatul 9. De preferat,
aceastd suprafatd se continui cu zona inelari
de langi circumferinta exterioard care este
platd, adici este perpendiculari pe axa de
extruziune III-III. S-a remarcat ci o asemenea
regiune platd micsoreazi abraziunea matrigei
10 pe suprafata sa circumferentiali, mai ales
cétre latura tijei tubulare 4.

Intr-un exemplu de matriti conform
acestui aspect al inventiei, pentru extruderea
unui semifabricat 9 de 16,25 cm diametru, fata
concavi sfericd are o razi de 16,25 cm, fiind
racordati la suprafata d. De preferat, suprafata
aplatizatdi d va constitui 15 ... 20% din
suprafafa fetei concave.

Revendicari

1. Presi de extrudare indirecty, pentru
obtinerea unui produs de extrudare, dintr-un
semifabricat incilzit, formati dintr-un
container - pres¥, stationar axial, fn timpul
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extruziunii lingoului §i care are o cavitate
interioar¥; dintf~0 matrit §i un disc de
presare, amplasate in cavitatea interioard a
containerului-presi, intre care se introduce un
semifabricat care urmeazi a fi extrudat,
matrita avdnd o deschidere prin care este
extrudat semifabricatul, precum si dintr-o tiji
tubular3, avind o trecere axiali in cavitatea
containerului, pentru a presa matrita citre o
piesd cilindrici, producind extruderea
semifabricatului, caracterizati prin aceea ¢
piesa cilindrici (13), adiacenti fetei radiale a
discului de presare (11) este comandati de
matritd (10), fixind axial piesa cilindrici (13)
pentru a preveni miscarea axiali a discului de
presare (11) in directia piesei cilindrice (13) in
timpul extruderii astfel ci piesa cilindrici (13)
exercitd o fortd axiald nesemnificativi asupra
containerului presi (C); un ansamblu rotitor
(D, M) este previzut cu mai multe containere-
presi (C), montate pe axa de rotajic a
ansamblului rotitor (D), aceste containere (C)
sunt stafionare axial tn timpul extruderii, si
rotitoare, secvential pentru a fi aduse,
respectiv, la o statie de incircare exterioari
axei de extrudare (III-II), la o statie de
extrudare in care containerul-presi (C) este
aliniat coaxial cu axa de extrudare (III-III).

2. Presi conform revendicirii 1,
caracterizatd prin aceea cii respectiva matrii
(10), semifabricatul (9) si discul de presare
(11) sunt asamblate intr-0 unitate care se
incarcd in containerul presi (C) la statia de
incircare.

3. Presd conform revendicirii 1,
caracterizati prin aceea ci al doilea
ansamblu rotitor (M), are mai multe suporturi
container (K) pentru a realiza ghidajului axial
al containerului-presi (C); al doilea ansamblu
rotitor (M) fiind montat in aliniere axialj fai
de ansamblul rotitor (D), al doilea ansamblu
(M) fiind de asemenea rotitor pentru plasarea
ansamblului transportor (K) intr-o pozitie de
descircare fati de axa de extruziune (III-III)
si in care poate fi transferat container-presi
(C) de la un alt ansamblu rotitor, prin
alunecarea containerului (C) in directia axiali,
dupi eliberarea respectivului container (C) din
deplasarea axiali.

4. Presi conform revendicirii 3,
caracterizatd prin aceea ci fiecare container-
presd (C) este montat pe bare de ghidare,
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fixate pe ansamblul rotitor (D) si orientate
paralel fatd de directia axialf a ansamblului
rotitor (D), ansamblul rotitor (D) fiind
previizut cu mai multe dispozitive de blocare
(G) cu resort, fiecare este destinat pentru
blocarea deplasirii containerului-presi
respectiv, in directia axiali.

5. Presi conform revendicdrii 1,
caracterizatil prin aceea ci ansamblul rotitor
(M) este previzut cu o serie de ansambluri de
descircare (N), care, prin rotirea celui de-al
doilea ansamblu rotitor (M), sunt aliniabile in
afara axului de extruziune (III-III) cu
containerul-presi (C), pentru impingerea
matritei (10), descidrcarea restului de
semifabricat (9) si a discului de presare (11)
din respectivul container-presi (C) in
ansamblul de descircare (N) si in care al
doilea ansamblu rotitor (M) este montat in
aliniere cu ansamblul rotitor (D), iar
ansamblurile de descircare (N) sunt distantate
de axa de rotatie a celui de-al doilea ansamblu
rotitor (M).

6. Presdi conform revendicirii 3,
caracterizati prin aceea ci al doilea
ansamblu rotitor (M) are o serie de ansambluri
de descircare (N) care prin rotirea ansamblului
rotitor (M) se aliniazi in afara axei de
extruziune (III-III) containerul-presi (C)
pentru impinerea matritei (10), descircarea
restului de semifabricat (9) si a discului de
presare (11) din respectivul container-presi
(C) in ansamblul de descircare (N).

7. Presd conform revendicirii 6,
caracterizatd prin aceea c¢i al doilea
ansamblu rotitor (M) are o serie de ansambluri
de descircare (N) distantate in jurul axei de
rotatie a celui de-al doilea ansamblu rotitor
M).

8. Presi conform revendicirilor 5 si 6,
caracterizatd prin aceea ci fiecare ansamblu
de descircare (N) are o primi si secundi
pozitie axiald, prima pozitie axiald fiind
depirtatd axial de ansamblul rotitor (M) si
pozitia axiald secundari fiind adiacenti axial
cu ansamblul rotitor (M), ansamblul de
descircare (N) puénd fi inclinat brusc in prima
pozitie axiali.

9. Presi conform revendicirii 1,
caracterizati prin aceea c¢i semifabricatul
(9), discul de presare (11) si piesa cilindrici
(13) au fiecare o trecere centrald concentrici
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cu deschiderea matritei (10), iar un dorn (19)
are un diametru exterior mai mic decit
diametrul deschiderii matritei (10) pentru a
trece prin deschiderile centrale ale piesei
cilindrice (13), discului de presare (11) si
semifabricatului (9).

10. Presi conform revendicdrii 9,
caracterizatd prin aceea cii dornul (19) are
un umir avind un diametru putin mai mare

decit diametrul deschiderii matritei (10) si un 10

18

mijloc de actionare pentru deplasarea umirului
dornului (19) in directia matritei (10) si rotirea
dornului (19) pentru a tdia produsul de
extrudare de ultima portiune a semifabricatului
©).

11. Presd conform revendicdrii 1,
caracterizatli prin aceea ci discul de presare
(11) are o suprafati exterioari cilindricX si o
degajare inelard (g), dispusd central in
suprafata cilindricd exterioari.

Presedintele comisiei de examinare: ing. Constantin Cirstea

Examinator: ing. Cornelia Ofmanski
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