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9 METODA SI DISPOZITIV PENTRU DETERMINAREA
DISTRIBUTIEI PRESIUNII RADIALE LA EXTRUDARE

(57) Rezumat:

Inventia se refera la o metoda si la un dispozitiv pentru
determinarea la extrudare a distributiei presiunii radiale
dintre semifabricat si placa de extrudare. Metoda
conform inventiei consta in aceea ca placa (3) de extru-
dare este prevazuta cu doua randuri de gauri (4) aflate
pe generatoare opuse, materialul intrdnd in aceste
gauri (4) pe o adancime proportionala cu presiunea
radiald care se creeaza in procesul de extrudare Tn
zona respectiva, iar prin masurarea adancimii de
patrundere se poate observa distributia (7) presiunii
radiale, valoarea acesteia pe diferite zone deter-
minéndu-se considerand ca presiunea cea mai mare
masuraté intr-o zona (h) este rezistenta (k) cunoscuta
la deformare, a materialului extrudat pentru acel grad
de deformare. Dispozitivul conform inventiei este con-
stituit dintr-un poanson (1),contrapoansonul (5) si o
placa (3) de extrudare, ce este prevazuta cu doua
randuri de gauri (4) aflate pe generatoare opuse, mon-
tate toate trei pe o matrita clasica, fiind schimbabile
conform formei piesei, iar dimensiunile (d si e) sunt
egale cu dimensiunile piesei care urmeaza a fi extru-
datd, sau, dacé piesa are gabaritul mare, sunt egale cu
dimensiunile unui model mai mic al piesei, geometric
asemenea, folosit la testul pentru determinarea repar-
tizarii presiunilor conform legii similitudinii.
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METODA SI DISPOZITIV PENTRU DETE AREA
DISTRIBUTIEI PRESIUNII RADIALE LA EXTRUDARE

Inventia se referd la o metodd si un dispozitiv pentru determinarea la extrudare a
distributiei presiunii radiale dintre semifabricat i placa de extrudare.
Este cunoscut un dispozitiv pentru mdasurarea presiunii la extrudarea unor materiale
deformabile plastic, compus dintr-o sondd care se introduce in peretele containerului
avand la capitul interior o placa de presiune deformabild ce vine in contact cu materialul
prelucrat. Mijloacele de detectare a presiunii cuprind un senzor capacitiv cu o placi a
condensatorului definit de suprafata de capit a sondei expusa la presiune si placa opusd
montatd in interiorul sondei. Un decalaj capacitiv este definit de spatiul dintre suprafata de
capit si placa opusa. Sonda are, de asemenea, circuite electronice conectate la condensator
pentru a genera un semnal de iesire proportionald cu presiunea. /BrevetUS5224383/
Dispozitivul cunoscut prezintd urmatoarele dezavantaje:
- Este necesard utilizarea mai multor sonde pentru a determina distributia presiunii
pe generatoarea containerului.
- Rezista la presiuni relativ mici de 15-20daN/mm?, motiv pentru care se poate folosi
la masurarea presiunii la extrudarea unor rasini sintetice, paste, suspensii §i
substante alimentare aflate in stare plasticd/topitd prin incalzire.
- Nu se poate utiliza pentru masurarea presiunii la extrudarea metalelor deoarece in
acest caz presiunile sunt peste 150daN/mm®.
- Necesitatea utilizdrii unui curent electric de alimentare cu valori §i caracteristici
constante in timp.
Un alt dispozitiv cunoscut este o matritd pentru extrudare inversd, care avand o placa de
extrudare mobild utilizeaza fortele de frecare dintre semifabricat si placd ca forte active,
care participa la procesul de deformare. Matrita, aldturi de subansamblul fix si mobil clasic,
are un subansamblu intermediar in care este amplasata placa de extrudare si un mecanism
de actionare a acestuia. Prin deplasarea placii de extrudare sensul si directia fortelor de
frecare coincid cu sensul si directia de curgere a materialului deformat, efectul activ al
frecdrii facand posibila reducerea presiunii si energiei necesare extrudarii inverse. /Brevet
nr. 116877 acordat de OSIM/
Dispozitivul cunoscut prezintd urmétoarele dezavantaje:
- Nu se cunoaste valoarea fortelor de frecare pe suprafata de contact dintre
semifabricat si placa de extrudare.
- Din acest motiv, nu se cunoaste mirimea fortei exterioare care deplaseaza placa de
extrudare si momentul optim la care aceasta intervine cu eficientd maxima.

Problema tehnicd pe care o rezolvd inventia este aceea de a gdsi o metoda si a realiza un
dispozitiv care, independent de alimentarea cu curent electric sau de alte dispozitive, s
permitd masurarea distributiei presiunii radiale la extrudare dintre semifabricat-placa de
extrudare si implicit forta de frecare dintre acestea.
Metoda si dispozitivul pentru determinarea distributiei presiunii radiale dintre semifabricat
si placa de extrudare conform inventiei, inldturd dezavantajul amintit mai inainte prin
aceea cd, este alcatuit din poanson, contrapoanson si placd de extrudare prevazuta cu doui
randuri de giuri radiale, dispuse diametral opus, in care in timpul testului de extrudare
patrunde materialul proportional cu presiunea din zona respectiva, iar in final, misurand
adéncimea de péatrundere a materialului in géuri, se poate aprecia presiunea radiali pe
generatoarea plicii de extrudare, comparativ cu presiunea cea mai mare care se considerd
rezistenta la deformare, cunoscutd din curba de ecruisare, a materialului extrudat la acel
grad de deformare.
Metoda si dispozitivul pentru determinarea distributiei presiunii radiale conform inventiei
prezintd urmétoarele avantaje:

- Da o imagine a distributiei presiunii radiale la extrudare.
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- Se pot cunoaste bine fortele de frecare, foarte important in cazul extrudarii cu
utilizarea acestora ca forte active.

- In cazul dimensiunilor mari a piesei de extrudat, metoda se poate aplica pe modele
mai mici, geometric asemenea, unde presiunile sunt aceleasi conform legii
similitudinii.

- Cunoscand distributia presiunilor se poate realiza o dimensionare corecti a sculelor.

- Nu necesitd nici o sursd de alimentare cu curent electric.

In cele ce urmeazi se di un exemplu de realizare a obiectului inventiei in legitura si cu
Figurile 1 gi 2 care reprezinté:

- Fig. 1 Sectiune prin elementele active ale dispozitivului pentru determinarea
distributiei presiunii radiale la extrudare conform inventiei.

- Fig. 2 Curba distributiei presiunii radiale conform Fig.1.

Dispozitivul pentru determinarea distributiei presiunii radiale dintre semifabricat si placa
de extrudare conform inventiei se compune din poansonul 1, contrapoansonul 5 si placa de
extrudare 3 care este prevdzutd cu doud randuri de gduri pe generatoare opuse- cu
diametrul a cuprins intre 2 si 3 mm, de preferintd 2mm, distanta dintre ele b cuprinsi intre
3 si 5 mm, de preferinti 4mm- montate pe o matritd clasica si fiind schimbabile conform
formei piesei. Dimensiunile d, e sunt egale cu dimensiunile piesei de extrudat sau, dacd
piesa are gabaritul mare, sunt egale cu dimensiunile unui model mai mic al piesei
geometric asemenea, folosit la testul pentru determinarea repartizérii presiunilor conform
legii similitudinii- d cuprins intre 10 si 20mm, e redus proportional cu d- iar cotele ¢, f
rezultd in urma unor calcule de dimensionare tindnd cont de forma, dimensiunile si
materialul piesei. Poansonul 1, contrapoansonul 5 si placa de extrudare 3 sunt schimbabile,
se realizeazd un set pentru fiecare piesd care urmeaza si se prelucreze prin extrudare si
necesitd determinarea presiunii radiale, se executd din otel de scule tratat termic, cu
finisarea suprafetelor active. Ungerea asigurata este aceeasi care se prevede la prelucrarea
ulterioara a piesei in serie.

Dispozitivul se utilizeazd in felul urmator: la extrudarea semifabricarului 2, materialul
patrunde n orificiile placii de extrudare 4, pe o adincime proportionald cu presiunea
radiald ce se creeazd in procesul de extrudare in zona respectivd, iar masurand aceastd
adéncime se poate vedea distributia 7 a presiunii radiale 6, valoarea acesteia pe diferite
zone determindndu-se din curba 7, considerdnd cd presiunea cea mai mare mdisurati in
zona h este rezistenta la deformare k, a materialului extrudat la acel grad de deformare.
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REVENDICARE

Metoda pentru determinarea distributiei presiunii radiale la extrudare caracterizati prin
aceea cd placa de extrudare (3) este prevdzutd cu doud randuri de gauri (4) aflate pe
generatoare opuse, materialul patrunde in aceste orificii pe o adancime proportionald
cu presiunea radiald ce se creeaza in procesul de extrudare in zona respectivi, iar
mdsurdnd aceastd addncime se poate vedea distributia (7) a presiunii radiale, valoarea
acesteia pe diferite zone determinidndu-se considerdnd cd presiunea cea mai mare
mésuratd in zona (h) este rezistenta la deformare cunoscutd (k), a materialului extrudat
la acel grad de deformare.

Dispozitiv pentru determinarea distributiei presiunii radiale la extrudare conform
revendicarii 1, caracterizat prin aceea ca poansonul (1), contrapoansonul (5) si placa de
extrudare (3) care este previdzuta cu doud rAnduri de gluri pe generatoare opuse sunt
montate pe o matritd clasicd, fiind schimbabile conform formei piesei. Dimensiunile
(d), (e) sunt egale cu dimensiunile piesei de extrudat sau, daci piesa are gabaritul mare,
sunt egale cu dimensiunile unui model mai mic al piesei geometric asemenea, folosit la
testul pentru determinarea repartizarii presiunilor conform legii similitudinii.
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