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s9 PROCEDEU $I INSTALATIE DE HIDROFLAMBAJ IZOBAR

(57) Rezumat:

Inventia se refera la un procedeu si la o instalatie de
hidroflambaj izobar pentru prelucrarea prin deformare
plastica la rece a structurilor metalice cu pereti subtiri
destinate constructilor aeronavale si tehnologice.
Procedeul conform inventiei incepe cu o tensionare
pozitiva, cand peretele semifabricatului ajunge din sta-
rea de echilibru stabil, Tntr-un punct critic de echilibru
instabil, dupa care urmeaza o tensionare negativa, prin
intermediul cadruia se continud trecerea de la punctul
critic de echilibru instabil, pana la o noud stare de
echilibru stabil care va fi forma finald a semifabricatului
fara ecruisaj. Instalafia conform inventiei este constituita
dintr-un modul (B) axial - flexibil, in care se introduce
semifabricatul (a), ale carui elemente (5) de formare
sunt alcdtuite din parli demontabile si fixe fatd de
suprafata exterioara a semifabricatului (a), dupa care se
tensioneaza succesiv, pozitiv i negativ, cu ajutorul unui
poanson (p) lichid, iar in scopul reducerii lucrului
mecanic necesar ambutisarii semifabricatului (a), se
reduce suprafata activa S, = piD%4, pe care actioneaz3
poansonul (p) hidraulic asupra semifabricatului (a), de
diametru interior (D), prin introducerea lui intr-un modul
(A) central cu diametrul exterior (d), care reduce supra-
fata activd de la sectiunea initiala S, = piD¥4 la
sectiunea redusa S, = pi(D? - d*)/4
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Procedeu §i instalatie de hidroflambaj izobar

Inventia se referd la un procedeu si o instalatie de hidroflambaj izobar pentru
prelucrarea prin deformare plastic la rece a structurilor metalice cu pereti
subiiri, destinate constructiilor aeronavale si tehnologice.

Este cunoscut nn procedeu §i o instalagie complex de obtinere a elementelor
flexibile (RO 119350 B1) care se refer3 la fixarea si etangarea unui semifabricat
intr-o instalafie; umplerea instalatiei cu ap#; preformarea §i formarea
elementulni lenticular.

Dezavantajele acestui procedeu constau in faptul ci nu se armonizeazi
schema de interactiune dintre factorii afereni{i procesului (cauza) si factorii
aferenti materialului (efectul); nu se elimind ecruisarea; nu se inlaturi fortele de
frecare si nu se reduce lucrul mecanic necesar ambutisarii.

Scopul inventiei este de a elimina dezavantajele mentionate prin modificarea
solufiei constructive §i prin imbun#tifirea randamentului.

Problema tehnicid pe care o rezolvd inventia consti intr-un procedeu si o
instalatie de hidroflambaj izobar, cu ajutorul cérora se pot obtine produse, prin
deformare plastic# la rece, intr-un mod mai simplu gi mai eficient.

Procedeul consti in efectul armonizérii interactiunilor dintre factorii aferenti
hidroflambajului asupra reluctanfei, cand se parcurg urmatoarele etape
tehnologice: fixarea semifabricatului intr-o matriti modular#; tensionarea
pozitiva, cu ajutorul unui poanson lichid, care duce semifabricatul din starea de
echilibru stabil pana la un punct critic de echilibm instabil, dupa care nrmeazi
o tensionare negativd, izobara, cu ajutorul cireia semifabricatul este adus din
punctul critic de echilibru instabil intr-un nou punct de echilibru stabil: forma
finala.
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Instalatia este realizatd din mai multe module: un modul central, compus
dintr-un tub reductor asamblat cu o placi de baz3, unde se fixeaz4 un element de
autoetangare $i semifabricatul; care se introduc intr-un modul de formare; de
unde rezultd un ansamblu ce delimiteazi o incint3 axial — flexibil3, racordati la:
un modul hidraulic, generatorul tensiunilor pozitive; nn modul de presare,
generatorul tensinnilor negative gi la un modul pneumatic, cu ajutorul ciruia se
elimin3 fluidul tehnologic din incinta axial ~ flexibili.

Procedeul 3i instalafia de hidroflambaj izobar, conform inventiei, prezint
urmatoarele avantaje:

- modulul central A reduce sectiunea transversal3, pe care actioneazi poansonul
lichid, de la sectiunea initiala S;=77D2/4, la secfiunea redusi,
S,=11(D2-D2)/4, astfel reducind forta necesari hidroflambajului cu diferenta
dintre mérimea functiilor:f, = PrID2/4 sI f; = P w(D2-p2)/4, (fig, 1);
- modulul de formare B elimin& forjele de frecare dintre matri{# §i semifabricat,
prin pozitia fix3 de pe suprafata exterioard a semifabricatului pe toatd durata
hidroflambajului;
- modulul hidraulic C, prin poansonul lichid p:
o tensioneazd semifabricatul, uniform si pozitiv, conform Principiului
Pascal;
o deformeaz# uniform fiecare unitate de volum, conform Legii lui Hooke,
o =¢tE;
¢ elimin fortele de frecare dintre poanson si semifabricat;
- modulul de presare D, prin hidroflambaj izobar:
e tensioneazi negativ si umiform fiecare unitate de veolum a semifabricatului;

o favorizeazd pierderea stabilitatii, prin forta de compresiune [1] si, in

hge
i

conditii controlate, prelucrabilitatea;
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o imbunitifeste  valoarea tensiunii tangentiale [2], respectiv
deformabilitatea;

o elimind ecruisarea semifabricamlui, conform efectului Bauschinger [2],

v. fig. 5;
- este un procedeu prietenos cu mediul §i cu operatorul.

Se d&, in continuare, un exemplu de realizare a invenfiei in legaturé cu fig.
1....5, care reprezinti:
- fig. 1, influenta tubului central asupra forfei de hidroflambaj;
- fig. 2, schema modulari a instalatiei;
- fig. 3, sectiune meridional3 prin modulele A si B;
- fig. 4, schema de ansamblu a instalatiei;
- fig. 5, schema diagramei de deformare cu si fird ecruisare,

Instalatia, conform inventiet, este realizati din module, fig. 2 ;3 si 4:
- un modul central A, alciituit dintr-o placi de bazi 1, pe care se fixeazi un tub
central 2, o plac3 inferioara 3 gi un dispozitiv de autoetangare 4;
- un modul de formare B, alcituit din mai mmlte elemente de formare 5,
pozitionate cu ajutorul separatoarelor 6, un dispozitiv mobil de autoetansare 7,
care delimiteaz3 o incinti axial-flexibild b: tensionati cu ajutorul unui poanson
lichid p, o placi supericari de formare 8, elementele de blocare 9 §i 10;
- incinta axial-flexibild b este racordati:

e printr-un canal ¢ si o conducti de alimentare d, la un modul hidraulic C,
compus dintr-un rezervor de api 11, un grup de presiune 12, un drosel 13,
un senzor de curgere primar 14, o supapa de siguranti 15, o electrovalvi
18 si o supapi de sens 17;

¢ printr-un canal e §i o conducti de evacuare f, 1a un modul de presare D,
alcituit dintr-un cadru de presare 18, o presd hidraulici 19 si doui

limitatoare de cursi 20;
g
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e prin canalul ¢ §i conducta de evacuare d, la un modul pneumatic E,
compus dintr-un generator de aer comprimat 21, si o electrovalvi 22.
Procedeul pentru hidroflambare izobard, conform inventiei, constd in mai

multe etape succesive de lucru:

> in prima etapa se introduce semifabricatul a in modulul axial — flexibil B;

> a doua etap3 consti in racordarea incintei axial — flexibild b cu modulul
hidraulic C, cu modulul de presare D si cu modulul pneumatic E;

> in etapa a treia se activeazi modulul hidraulic C gi se tensioneaz pozitiv
semifabricatul a, cu ajutorul poansonulni lichid p;

> etapa a patra constd in activarea modulului de presare D, dup#d care
semifabricatul a se tensioneazi negativ, pana cénd semifabricatul ajunge,
progresiv, la forma final#;

> ultima etapi reprezintd golirea instalatiei, cu ajutorul modulului
preumatic E, prin intermediul unei perne de asr comprimat, si extragerea
produsului hidroflambat din modulul axial-flexibil B, dup3 care instalatia

este pregatitd pentru un nou ciclu de fabricatie.
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Revendicari

1. Procedenl de hidroflambaj izobar, caracterizat prin aceea ci in scopul
elimindirii ecruisirii semifabricatului prelucrat prin deformare plastica la rece se
armonizeazd interactiunile dintre factorii aferenti procesului, (cauza) si factorii
aferenti materialului, (efectul): prin tensionare pozitivi, cdnd peretele
semifabricatului ajunge din starea de echilibru stabil, Intr-un punct critic de
echilibru instabil; dupd care urmeazi o tensionare negativs, prin intermediul
ciiruia se continui trecerea de la punctul critic de echilibru instabil, pani la o
noud stare de echilibru stabil — forma final# a semifabricatului, fir# ecruisaj.

2. Instalatia pentru hidroflambaj izobar, conform revendicdrii 1, caracterizati
prin aceea cii in scopul elimindrii fortelor de frecare dintre ansamblul clasic:
poanson — semifabricat — matrit3, semifabricatul (a) se introduce intr-un modul
axial — flexibil {B), ale cirui elemente de formare (5) sunt alcituite din pérti
demontabile si fixe faii de suprafata exterioara a semifabricatului (a); dupa care
se tensioneazd, succesiv pozitiv gi negativ, cu ajutorul unui poanson lichid (p).
3. Instalajia pentru hidroflambaj izobar, conform revendicirii 1, caracterizati
prin aceea ci iIn scopul reducerii lucrului mecanic necesar ambutisarii
semifabricatului (a), se reduce suprafata activd, S;=71D2/4, pe care actioneazd
poansonul hidraulic (p), asupra semifabricatului {a), de diametru interior D; prin
introducerea lui Intr-un modul central (A), de diametru exterior d, care reduce
suprafafa activi de la sectiunea initiald, S;=nD /4, la seciiunea redusa

S=n(D -d )/A4.
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