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(57) Rezumat:

Inventia se referd la un dispozitiv pneumatic de presare,
pentru grupuri de placi pastate, cu care sunt echipate
bateriile auto cu plumb-acid. Presa cuprinde o banda
(1) transportoare rotativa de alimentare, actionata cu
ajutorul unui motoreductor (2), un senzor pentru detec-
tarea grupului de placi care urmeaza a fi presate, un
subansamblu de presare, prevazut cu niste cilindri (3)
pneumatici, si placile (4) de presare, care lucreaza
simultan asupra perechii de stive cuprinzand, fiecare,
intre 20 si 35 de pléci, a caror presiune de presare
poate fi corelatd cu numarul placilor dintr-o stiva, si un
pat cu role (5) neantrenate, cu rol de evacuare a
perechilor de stive de placi pastate, viteza benzii (1)
transportoare de alimentare fiind de 5+2 m/min, core-
laté cu cadenta liniei de producere a placilor pastate,
forta de presare putand fi limitatd mecanic.
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Descriere:

Este cunoscutd o presa (DE 10031185 A1) prevazuta cu un dispozitiv de alimentare tip
banda transportoare avand o sectiune de detectare a formei materialelor semifabricat se urmeazi
a fi presate, functie de care este reglata presa propriu-zisa. Pentru evacuarea pieselor prelucrate
este utilizatd de asemenea o bandd transportoare. Acest document dezviluie o parte din
caracteristicile tehnice esentiale ale solutiei propuse de noi.

Se mai cunoagte o presd (JP 2004330200 A) prevazuta cu un dispozitiv de alimentare tip
lant transportor a cdrui vitezd poate fi corelatd cu cadenta presei. Pentru evacuarea pieselor
prelucrate este utilizat de asemenea un lant transportor. Acest document dezvaluie o parte din
caracteristicile tehnice esentiale ale solutiei propuse de noi.

Urmitorul document dezviluie un gritar pentru plici pastate (JP 2004330200 A)
prezentdnd un perete proeminent circumferential care contribuie la depunerea si presarea mai
uniforma a pastei de plumb (rezumat PAJ, fig. 1-3). Acest document dezviluie stadiul general al
tehnicii.

Documentele GB1016293 A (12.01.1966), US3266415 A (16.08.1966) si US4300351 A
(17.11.1981) dezviluie fiecare prese previzute cu mijloace de reglare a fortei/vitezei de presare.
Aceste documente dezviluie stadiul general al tehnicii.

Inovatia acestui dispozitiv constd in utilizarea acestuia la obtinerea unor plici pastate de
grosimi constante, lucru foarte important pentru bateriile plumb-acid AGM (4bsorbed Glass
Mat).

Necesitatea realizérii acestui subansamblu, este impusd de controlul gabaritic precis al
grupurilor de plici cu care se echipeaza bateriile auto AGM. Intrucat subansamblele din aval
reugesc si creeze grupuri de placi, fard a putea controla dimensiunea de gabarit a grupurilor, s-a
propus realizarea acestui subansamblu.

Banda transportoare pe care se face presarea trebuie sd fie foarte pufin aderentd pentru a nu
permite adeziunea plécilor pastate pe ea.

Dispozitivul de presare placi pastate are ca principiu de funcfionare o combinatie electrica si
pneumatic3. Pachetele de plici pe care s-a aplicat o pastd, care contine sulfati de plumb, oxid de
plumb si apd, sunt preluate de pe subansamblul din amonte cu ajutorul benzii transportoare 1,
care este actionatd de motoreductorul 2 cu care este echipat subansamblul. Viteza perifericd a
benzii transportoare este corelatd mecanic (avand acelasi raport de transmisie §i geometrie) cu
restul liniei pe care se obtin plicile, pentru a asigura tactul liniei.

In momentul cand pachetul de plici a ajuns sub plicile de presare 4, un senzor optic
comanda oprirea benzii i alimentarea cu aer a cilindrilor pneumatici 3, care preseazad pachetele
de plici pani la dimensiunea reglatd din coloanele cu filete si piulite 6. Forta de presare pe un
grup este de maxim 12KgF iar presiunea aerului din instalafia care alimenteazi cilindrii este de 6
bari.

Comanda cilindrilor se face cu distribuitoare pneumatice pilotate. Astfel dupd un anume
timp stabilit de automatist, se comandéd alimentarea cu aer in sens invers a cilindrilor pentru
ridicare, concomitent cu pornirea benzii transportoare.

Pachetele de plici presate vor fi transportate spre iesirea de pe banda transportoare 1, pana
pe patul de role neactionate 5 de diametru mic si dispuse in pasi mici, de unde vor fi preluate de
operatori sau roboti si depozitate.
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1. Dispozitivul de presare prevdzut cu o banda transportoare rotativd 1, de alimentare
actionatd cu ajutorul unui motoreductor 2, un senzor de detectare a grupului de plici ce urmeaza
a fi presate, un subansamblu de presare previzut cu cilindrii pneumatici 3 si plici de presare 4 ce
lucreaza simultan asupra perechii de stive de placi si un pat cu role neantrenate S cu rol de
evacuare a perechilor de stive de plici pastate caracterizat prin faptul ci preseazi stivele de
placi pastate la dimensiunea dorita reglata cu ajutorul coloanelor cu filete si piulite 6.
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