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(54) Forma de presare pentru pulberi metalice

(57) Rezumat:
1
Inventia se refera la  tehnologia

constructiilor de masini, si anume la formele
de presare pentru  obtinerea pieselor din
pulberi metalice.

Forma de presare pentru pulberi metalice
contine o bucsa de strangere (3), in care sunt
amplasate o matritd (2) si elemente de formare
de sus (4) si de jos (5), executate in forma
elicoidala cu proeminente interne in partea de
jos, care in asamblare formeazd o suprafata
cilindricd, §i amplasate cu posibilitatea
deplasdrii  reciproce dupd o traiectorie
curbilinie de-a lungul axei de presare. Forma
de presare mai contine un miez (7) si un
poanson (6), care Impreund cu elementele de
formare (4, 5) formeaza cavitatea de presare.

Revendicdri: 3

Figuri: 6




(54) Mold for metal powders

(57) Abstract:
1
The invention relates to mechanical

engineering technology, namely to molds for
producing parts from metal powders.

The mold for metal powders comprises a
clamping sleeve (3), in which are located a
matrix (2) and upper (4) and lower (5) forming
elements, made Thelical with internal
protrusions in the lower part, which in
assembly form a cylindrical surface, and

placed with the possibility of mutual

2
movement by a curved trajectory along the

axis of molding. The mold further comprises a
rod (7) and a punch (6), which together with
the forming elements (4, 5) form the molding
cavity.

Claims: 3

Fig.: 6

(54) IIpecc-popMa nJ1s1 METATHYECKHX NIOPOLIKOB

(57) Pedepar:
1
I/I306peTeHHe OTHOCHTCA K TCXHOJIOI'HH

MAaIHHOCTPOCHHS, @ HMEHHO K Ipecc-popMam
JUI TIOMYYEHHS JeTaled N3 METaUIMIECKHX
TOPOIIIKOB.

Ipecc-popma U1  METALIHIECKUX — I1O-
POINKOB COJIEPKUT 3aKUMHYIO BTYIKY (3), B
KOTOpOH  DACHONIOXKEHBI MaTpuma (2) u
Bepxuue (4) w mwkaue (5) QopMmyrontme
QJIEMEHTHI, BBIITOTHEHHBIC CITHPAICBHIHBIMU C
BHYTPCHHUMH BBICTYIIAaMH B HIDKHCH YacTH,

KOTOpBIE B COOpPKE OO0pasyloT ITHIHH/PH-

2
YUCCKYIO IIOBCPXHOCTL, M PACHOIOXKCHHLIC C

BO3MO)KHOCTHIO B3aHMHOTO IIEPEMEIICHUS IO
KPHBOIHHEHHOH  TpaeKTOpPUH  BJIOAh  OCH
npeccoBanusa. Ilpecc-popma ele comepskur
crepxensb (7) u wyaHcoH (6), KOTOpBIE BMECTE
¢ (opMyronMH 31eMeHTaMu (4, 5) odpasyror
IIOJIOCTH IIPECCOBAHMI.

I1. popmymsr: 3

Qur.: 6
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Descriere:

Inventia se refera la tehnologia constructiilor de masgini, si anume la formele de
presare pentru obtinerea pieselor din pulberi metalice.

Se cunoaste o forma de presare pentru pulberi metalice, care contine o matritd, un
miez cu o tija centrald i un poanson fix, un piston si un poanson mobil cu dinti elicoidali.
Poansonul mobil si cel fix preseazd pulberea metalicd, executiand o migcare axiald si de
rotatie in jurul axei lor, pe parcursul procesului de presare [1].

Dezavantajul acestei solutii constd in faptul cd pentru realizarea procesului de presare
este necesar un utilaj special pentru transmiterea fortei de presare §i pentru executarea
concomitentd a migcarii de rotatie in jurul axei poansoanelor.

Se cunoagste, de asemenea, o formd de presare, care contine o matritd, formatd din
partea de sus si cea de jos, un piston, un poanson de sus si unul de jos, un cilindru interior
si un dispozitiv pentru admiterea lichidului [2].

Dezavantajul acestei solutii constd in faptul ca se executd doar presarea pe directie
axiald, deci nu se asigura o repartitie uniforma a densitatii finale in piesd.

Problema tehnicd pe care o rezolva inventia este asigurarea repartitiei mai uniforme a
densitatii piesei prin modernizarea formei de presare pentru pulberi metalice si micsorarea
jocului dintre elementele de formare.

Forma de presare pentru pulberi metalice, conform inventiei, inldturd dezavantajele
mentionate mai sus prin aceea cd contine o bucsad de strangere, in care sunt amplasate o
matritd §i elemente de formare de sus si de jos, executate in formd elicoidald cu
proeminente interne in partea de jos, care in asamblare formeaza o suprafatd cilindrica, si
amplasate cu posibilitatea deplasarii reciproce dupd o traiectorie curbilinie de-a lungul
axel de presare. Forma de presare mai contine un miez $i un poanson, care impreund cu
elementele de formare formeaza cavitatea de presare. Bucsa de strdngere poate fi
executatd cilindricd sau conica.

Rezultatul tehnic al inventiei consta in obtinerea pieselor cu o repartitic mai uniforma
a densitatii acestora datoritd elementelor de formare, care In miscarea opusi directiei de
deplasare S.s a elementelor de formare executd si miscare de rotatie. Fortele de frecare Fg,
care apar iIntre suprafetele interioare ale elementelor de formare §i suprafata piesei
presate, au aceeasi directie ca si directia de deplasare S¢r a elementelor de formare. Sub
actiunea fortelor de frecare Fg, are loc miscarea masei pulberii metalice, care repetd
traiectoria urmatd de elementele de formare la miscarea axiald si de rotatie, iar
coinciderea directiei fortelor de frecare Fg cu directia de deplasare S, a elementelor de
formare sporeste gradul de uniformitate a densitétii in piesa presatd. Amplasarea matritei
in bucsd, prin strangere, este beneficd in procesul de presare, deoarece se reduce jocul
dintre elementele de formare aflate in matritd. Prezenta mai multor elemente de formare
in matritd este beneficd si in procesul de detensionare a piesei presate, astfel suprafata de
contact dintre aceasta si fiecare element de formare aparte este micd si nu influenteaza
asupra extragerii piesei presate.

Inventia se explica prin desenele din fig. 1-6, in care sunt reprezentate:

- fig. 1, forma de presare pentru pulberi metalice;
fig. 2, schema cinematicd a formei de presare in bucsa cilindrica;
fig. 3, schema cinematicd a formei de presare in bucsa conicd;
fig. 4, desfasurata suprafetei piesei presate, cu indicarea directiei de deplasare a
elementelor de formare si a directiei fortelor de frecare;

- fig. 5, elementele de formare;

- fig. 6, amplasarea elementelor de formare.

Forma de presare pentru pulberea metalica 1 este alcatuitd din matrita 2, care este
amplasatd in bucsa de strangere 3, In matrita 2 sunt amplasate elementele de formare de
sus 4 si de jos 5, executate In forma elicoidald cu proeminente interne in partea de jos,
care 1n asamblare formeazd o suprafatd cilindrica, si amplasate cu posibilitatea deplasérii
reciproce dupd o traiectorie curbilinie de-a lungul axei de presare. Poansonul 6 gi miezul 7
impreund cu elementele de formare 4 §i 5 formeaza cavitatea de presare a pulberii
metalice. Bucsa de strangere 3 este executata cilindricd sau conica.
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Forma de presare pentru pulberi metalice functioneaza in felul urmator.

Matrita 2, impreund cu elementele de formare 4 si 5, se amplaseaza in bucsa 3, prin
strangere, apoi din partea de jos a matritei 2 se transmite avans miezului 7, dupa care
spatiul creat de elementele de formare de sus 4 si de jos 5 si miezul 7 se umple cu
cantitatea necesara de pulberi metalice 1. Dupa umplere, elementele de formare 4 sunt
deplasate fatd de elementele de formare 5 cu 2/3 din indltimea pulberii metalice 1, apoi
poansonului 6 si elementelor de formare 4 si 5 1i se comunica o forta de presare. Dupd ce
s-a atins nivelul necesar de presiune, iar elementele de formare 4 si 5, sub actiuneca
presiunii, s-au deplasat cu executarea miscarii de rotatie in jurul axei lor pand s-au aliniat,
se Inlaturd bucsa 3, dupad care se executa faza de extragere a piesei presate.

Exemplu

Presarea axiald a pulberii metalice TDKPB3.200.26 cu presiunea nominald P, =
750...800 MPa, indltimea h = 20 mm si diametrul O15 mm, diferenta de densitate pe
indltimea piesei presate este de ~ 22...28%, la presarea pulberii metalice cu aceeasi
presiune §i parametri, in baza formei de presare propuse, diferenta de densitate pe
inaltimea piesei presate este de = 4...9%.

(56) Referinte bibliografice citate in descriere:

1. US 20070028446 A1 2007.02.08
2.RU 2321474 C1 2008.04.10

(57) Revendicari:

1. Forma de presare pentru pulberi metalice, care contine o bucsd de strangere, in
care sunt amplasate o matritd si elemente de formare de sus si de jos, executate in forma
elicoidala cu proeminente interne in partea de jos, care n asamblare formeaza o suprafatd
cilindricd, si amplasate cu posibilitatea deplasdrii reciproce dupd o traiectorie curbilinie
de-a lungul axei de presare; mai contine un miez §i un poanson, care impreund cu
elementele de formare formeaza cavitatea de presare.

2. Formad de presare, conform revendicarii 1, In care bucsa de stringere este
executatd cilindrica.

3. Forma de¢ presare, conform revendicarii 1, in care bucsa de stringere este
executatd conica.

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

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