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Inventia se referé la un procedeu si la o instalatie de obtinere a unui produs tronconic
din material cu memoria formei, prin deformare plastica severa.

Sunt cunoscute metode de realizare a unor produse metalice cu pereti subtiri, cu pro-
prietati mecanice imbunatatite de rezistentd mecanica si omogenitate, cum ar fi cea din
documentul CN 1731131 A, care prezintd o metoda de rafinare a granulatiei unui semifabri-
cat metalic tip disc, si a unor piese inelare, prin deformare plastica intre doua scule de lucru:
un cilindru superior fix si un cilindru inferior rotit, cu suprafata de contact a semifabricatului
cu sculade lucru perpendiculara pe axa de rotatie, realizata cu viteza mica. Aceste procedee
prezintd dezavantajul ca structura materialului deformat este neuniforma, precum si c3,
pentru obtinerea pieselor cu suprafata tronconica, sunt necesare operatii care urmeaza
procesului de deformare plastica severa, asa cum sunt operatiile de stantare si de imprimare
a conicitatii.

De asemenea, sunt cunoscute instalatii de realizare a unor astfel de produse, cum
ar fi cea prezentata in documentul UA 31997 U, care prezinta un dispozitiv de deformare
plastica a unor materiale prin torsiune sub presiune inaltd, prin presarea semifabricatului
intre o matritd superioara, actionata hidraulic, si o matrita inferioara, actionata in miscare de
rotatie de un motor, printr-un angrenaj cu roti dintate, sau cea prezentata in documentul
RO 99253, care prezintd un dispozitiv de forjare rotativa, ce are o matrita superioara incli-
nata, care se poate roti liber, antrenata prin frecare de semifabricatul pe care se sprijina,
matrita inferioara pe care este plasat semifabricatul fiind rotita de un motor hidraulic, printr-un
angrenaj cu roti dintate. Aceste instalatii tip masina de deformare plastica nu prezinta insa
un sistem de ghidare-centrare a poansonului i matritei, care sa asigure coaxialitatea robusta
a acestora in timpul deformarii.

Problema tehnica pe care o rezolva inventia consta in obtinerea unui produs din
material cu memoria formei, tronconic si de grosime mica, dar cu bune proprietati mecanice
de rezistenta si omogenitate, prin intermediul unei instalatii care s& permita deformare plas-
tica severa, cu grad mare de deformare, adaptata pentru obtinerea unui produs cu aceste
caracteristici.

Procedeul de obtinere a unui produs tronconic din material cu memoria formei, prin
deformare plastica severa, conform inventiei, rezolva aceasta problema tehnica prin aceea
ca este realizat prin rafinarea granulatiei unui semifabricat metalic inelar, prin deformare
plastica severd, realizata intre un poanson si o matrita cu suprafete de agezare si, respectiv,
de centrare, conice, cu o migcare de rotatie de deformare plastica a poansonului, realizata
cu viteza mare de rotatie, de 900 rpm, pentru realizarea unui produs cu diametrul interior de
10 mm, diametrul exterior 30 mm, grosimea 0,5 mm si unghiul conicitatii de 10°,
semifabricatul inelar de deformat avand diametrul interior de 10 mm, diametrul exterior de
20 mm si grosimea de 2 mm.

Deformarea semifabricatului cu vitezd mare de rotatie a poansonului se poate face
si in regim adiabatic, cu incalzirea materialului, fara afectarea structurii finale nanometrice.

Instalatia de obtinere a unui produs tronconic din material cu memoria formei, prin
deformare plastica severa, de aplicare a procedeului, este compusa din doua scule de lucru
coaxiale, tip poanson si matritd, ambele scule fiind fixate mobil pe un cadru, prin intermediul
unui ansamblu de port-scule, si fiind actionate de cate un motor electric si, respectiv,
hidraulic, sculele de lucru tip poanson si matrita ale instalatiei avand suprafetele de agezare
conice, autocentrante. Poansonul este dispus intr-un arbore canelat port-poanson fixat mobil,
prin intermediul unui rulment axial, intr-o placa superioara, iar matrita este dispusa pe o
placa mobila ce culiseaza pe niste coloane de ghidare, actionata de un cilindru-piston fixat
pe o placa inferioara ce sustine si carcasa instalatiei, coaxialitatea elementelor active in
timpul deformarii fiind asigurata prin niste rulmenti radiali.
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Inventia prezinta avantajul ca permite obtinerea unui produs din material cu memoria
formei, tronconic si de grosime mica, dar cu bune proprietati mecanice de rezistenta si
omogenitate, prin intermediul unei instalatii fiabile, relativ simpla si economica.

Inventia este prezentata in continuare, in legatura si cu fig. 1...3, ce reprezinta:

- fig. 1, vedere in sectiune verticala prin instalatia tip magina de deformare plastica
severa;

-fig. 2, prezentare schematica a instalatiei de deformare plastica severa, revendicats;

- fig. 3, vedere in spatiu a semifabricatului inelar de deformat.

Procedeul conform inventiei consta in deformarea plastica severa (SPD), prin tor-
siune la presiune inalta si viteza de rotatie mare (metoda HPT modificatd), a elementelor
active 1 din aliaje cu memoria formei, de tip FeMnSiCr, la forma finala tronconica, diametru
exterior 30 mm, diametru interior 10 mm, grosime 0,5 mm si unghi de 10°, intre poansonul
2, matrita 3 si dornul 4, cu care se echipeaza masina, pornind de la un semifabricat inelar
avand diametrul interior de 10 mm, diametrul exterior de 20 mm si grosimea de 2 mm. Poan-
sonul si matrita prezinta suprafete de agezare si centrare conice, pentru asigurarea coaxi-
alitatii si stabilitatii in timpul deformarii, si se executa din materiale cu duritate foarte mare.

Masina pentru deformarea prin torsiune sub presiune inalta, si viteza de rotatie mare,
conform inventiei, are un sistem de fixare-ghidare compus din carcasa 5, in care se ghideaza
suportul matritei 6, precum si arborele canelat port-poanson 7, prin intermediul ruimentilor
radiali 8, in scopul asigurarii in timpul deformarii a stabilitatii si preciziei pozitiei relative a
elementelor active poanson, matrita si dorn.

Masina este echipata cu un motor electric 10 de 18 kW, pentru antrenarea poanso-
nului Tn migcarea de rotatie, prin care se produce torsiunea, $i un sistem hidraulic 11, cu
cilindru-piston 12, pentru dezvoltarea presiunii inalte asupra semifabricatului 13.

Componentele masinii sunt montate pe un cadru compus din placa superioara 14,
placa inferioara 15, coloanele de ghidare 16 si placa mobila 17.

Comportarea dinamica in procesul de deformare se controleaza cu sistemul format
din traductorul tensometric rezistiv 18, placa de achizitie de date 19 si calculatorul elec-
tronic 20.

Forta axiala dezvoltata de sistemul hidraulic este preluata de placa superioara prin
intermediul rulmentului axial 9.

Procedeul de deformare HPT cu viteza mare (900 rpm), conform inventiei, dezvolta
grade de deformare foarte mari, ceea ce conduce la o structura cristalind de nivel nano-
metric, conferind materialului deformat proprietati deosebite: rezistentd mecanica si duritate
superioara, elasticitate si plasticitate imbunatéatite, favorabile pentru produse de tipul
elementelor active de forma tronconica, din aliaje cu memoria formei.

in procesul de deformare prin torsiune sub presiune inalta se dezvoltd deformatia
axiala e,, deformatia radiala €, si deformatia unghiulara e, Deformatia unghiulara este
determinata de procesul de rasucire, si este proportionala cu unghiul de rasucire imprimat,
exprimat in radiani, de pozitia punctului in care se evalueaza starea de deformare, definita
prinrazar (0 < r > R), si invers proportionald cu grosimea h a corpului supus deformarii.

Deformatia axiala este definita prin logaritmul natural al raportului dintre grosimile
initiala si finala ale corpului supus deformarii, si este de doua ori mai mare decat deformatia
radiala.

Intensitatea deformatiei cumuleaza efectele deformatiilor, este in proportie de peste
95% determinata de deformatia unghiulara €, si are valoare foarte mica pentru r egal cu
zero, si valoare maxima pentru r egal cu R. Neuniformitatea foarte mare a deformatiei in
directia radiala determina o neuniformitate importanta a structurii.
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Deformarea semifabricatului de forma inelara, cu diametrul interior de 10 mm, dia-
metrul exterior 20 mm, grosimea 2 mm, aplicata prin procedeul conform inventiei, pentru a
obtine un element activ cu suprafaté tronconica, se caracterizeaza printr-o neuniformitate
redusa a deformatiei. Structura materialului deformat rezulta cu un grad redus de neuniformi-
tate, favorizand calitatea produsului.

in procesul de deformare a unui corp de forma discoidald, presiunea dezvoltatd pe
suprafata semifabricatului are variatie complexa, descrisa de o suprafata de tip clopot, cu
valoare maxima la nivelul axei. La deformarea semifabricatului de tip inel, conform inventiei,
se evita repartitia presiunii, cu maximum la nivelul axei de simetrie. Presiunea prezinta o
repartitie relativ uniforma pe suprafata de contact dintre scule si material, si este cu 25...30%
mai mica decat in cazul deformarii piesei de tip disc.

Energia dezvoltata prin frecarea dintre poansonul superior, care se roteste cu viteza
mare, $i piesa se transforma in caldura, rezultdnd cresterea rapida a temperaturii piesei,
scaderea accentuata a rezistentei la deformare, féra recristalizare. In curgerea sa, materialul
intra in contact cu suprafete cu temperatura scézuta. Efectul este acela ca elementul activ
cu dimensiuni finale se raceste si, in acest fel, se conserva structura ultrafina. intregul proces
decurge intr-un timp foarte scurt (5...10 s), fara a fi necesar controlul temperaturii.
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Revendicari

1. Procedeu de obtinere a unui produs tronconic, din material cu memoria formei, prin
deformare plastica severa, realizat prin rafinarea granulatiei unui semifabricat metalic inelar,
prin deformare plastica severa intre doua scule de lucru coaxiale, dintre care una este rotita,
caracterizat prin aceea ca, pentru realizarea unui produs tronconic simetric si cu perete de
grosime uniformd, sculele de lucru prin care este realizatd deformarea plastica sunt un
poanson $i o matrita cu suprafete de agezare si, respectiv, de centrare conice, iar rotatia de
deformare plastica este realizata cu viteza mare de rotatie a poansonului, de 900 rpm.

2. Procedeu de obtinere a unui produs tronconic, conform revendicarii 1, caracterizat
prin aceea ca, pentru realizarea unui produs cu diametrul interior de 10 mm, diametrul exte-
rior 30 mm, grosimea 0,5 mm si unghiul conicitatii de 10°, semifabricatul inelar de deformat
are diametrul interior de 10 mm, diametrul exterior de 20 mm si grosimea de 2 mm.

3. Procedeu de obtinere a unui produs tronconic, conform revendicarii 1, caracterizat
prin aceea ca deformarea semifabricatului cu viteza mare de rotatie a poansonului se face
in regim adiabatic, cu incalzirea materialului, fara afectarea structurii finale nanometrice.

4. Instalatie de obtinere a unui produs tronconic din material cu memoria formei, prin
deformare plastica severa, de aplicare a procedeului conform revendicarii 1, compusa din
doud scule de lucru coaxiale, tip poanson si matrita, dintre care una este rotita si cealalta
este deplasata liniar vertical, sub presiune, ambele scule fiind fixate mobil pe un cadru, prin
intermediul unui ansamblu de port-scule, si fiind actionate de cate un motor electric si, res-
pectiv, hidraulic, caracterizata prin aceea ca sculele de lucru tip poanson (2) si matrita (6)
ale instalatiei au suprafetele de agsezare conice, autocentrante, poansonul (2) fiind dispus
intr-un arbore canelat port-poanson (7), fixat mobil, prin intermediul unui ruiment axial (9),
intr-o placa superioara (14), matrita (6) fiind dispusa pe o placa mobila (17) ce culiseaza pe
niste coloane de ghidare (16), actionata de un cilindru-piston (12) fixat pe o placa inferioara
(15) ce sustine si carcasa (5) instalatiei, coaxialitatea elementelor active in timpul deformarii
fiind asigurata prin niste rulmenti radiali (8).
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