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(57) Rezumat:

Inventia se referd la un procedeu de obtinere a unei
piese de forma tubulard, neteda sau profilata, din tabla
poroasa sinterizatd, prin rularea tablei in jurul uneirole,
cu ajutorul unui element acoperit cu un strat elastic.
Procedeul conform inventiei consta in folosirea unei
role (1) rigide, avand diametrul corespunzator unui tub,
si a unei role (2) satelit, avand diametrul mai mare
decét diametrul rolei (1) rigide, acoperita cu un element
(3) elastic, ce efectueaza o migcare planetara n jurul
rolei (1) rigide, migcarea planetara a rolei (2) satelit fiind
compusa dintr-o migcare de rotatie in jurul unei axe a
rolei (1) rigide si o miscare de rotatie in jurul propriei
axe, elementul (3) elastic fiind realizat din cauciuc, poli-
uretan sau dintr-un alt material elastic, un suport (4) asi-
gurand reglarea pozitiei dintre cele doua role (1 si 2) si
reglarea presiunii de apasare corespunzatoare defor-
marii materialului poros, deformarea tablei (5) poroase
fiind realizata prin trecerea acesteia printre rola (1)
rigida si elementul (3) elastic al rolei (2) satelit.

Revendicari: 3
Figuri: 3
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Fig. 1

Orice persoand are dreptul sd formuleze in scris si motivat,
la OSIM, o cerere de revocare a brevetului de inventie, in
termen de 6 luni de la publicarea mentiunii hotararii de
acordare a acesteia
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Inventia se refera la un procedeu de obtinere a pieselor de forma tubulara, neteda
sau profilata, din tabla poroasa sinterizatd, prin rularea tablei. Tuburile obtinute se utilizeaza
in constructia filtrelor, a amortizoarelor fluidice sau a diferitelor tipuri de restrictori porosi.

Tablele poroase sinterizate din pulberi metalice au o structura specifica, compusa
dintr-un schelet metalic (matricea metalica de baza) si reteaua porilor intercomunicanti.

Scheletul metalic este constituit de particulele pulberii legate intre ele prin puntile
formate in procesul sinterizarii. Aceasta faza structurala asigura structura de rezistenta la
diferitele solicitari mecanice la care este supusa piesa in cursul functionarii sau in cursul
unor operatii de procesare. Comportarea la solicitarile de rezistenta a tablei poroase este
puternic influentata de structura specificad a acesteia. Astfel, solicitarea la intindere este
nefavorabild, alungirea la rupere avand valori reduse, datorita prezentei porilor. Practic,
suprafata portantd se reduce la puntile de sinterizare dintre particule. Prin urmare,
capacitatea de deformare la indoire a tablelor sinterizate poroase este slaba. Se justifica
astfel aplicarea unor procedee specifice de indoire prin rulare, care sa asigure o deforma-
Practic, prin indoire clasicd nu s-ar putea realiza piese sub forma de tub, din tabla cu
structura poroasa.

in brevetul GB 429247 se prezintd o metod& si un dispozitiv de producere a unor
tuburi din banda deformata prin roluire, prin intermediul unui ansamblu de doua role intre
care este presata banda metalica al carei capat este initial prins cu un element in forma de
clema, trecut prin centrul rolei de formare si care permite tragerea benzii si infasurarea ei in
jurul acestei role, sub actiunea unei forte de presare exercitatd de cea de-a doua rola,
montata elastic, astfel incat banda metalica sa nu fie strivitad de forta de apasare exercitata
de aceasta. $i acest procedeu este insuficient de adaptat producerii de tuburi din tabla
poroasa sinterizata.

Mai este cunoscut un procedeu de formo-modelare de tipul laminarii tablelor
compacte, care utilizeaza un cilindru rigid si o rola acoperita cu un strat din material elastic
(cauciuc sau poliuretan cu caracteristici impuse), de diametre inegale, (I. M. Zakirov, M. |.
Lisov “Curbarea pe valturi cu acoperire elasticd”, editura Masinostroenie Moscova 1985).
Rola mai mica este rigida, iar rola de diametru mai mare este acoperitd cu un strat din
material elastic. indoirea tablei se realizeaza prin suprapunerea a doua efecte: efectul de
curbare a tablei in urma laminarii cu doi cilindri de diametre inegale si efectul formo-modelarii
succesive datoritd patrunderii tablei, de-a lungul arcului subintins de unghiul la centru: ¢,
in stratul elastic. Acest procedeu cunoscut se aplica insa tot pentru realizarea pieselor de
forma tubulara din tabla laminatad compacta.

Procedeul cunoscut pentru rularea tablelor sinterizate prezintd, deci, urmatoarele
dezavantaje:

- imposibilitatea realizarii tubului dintr-o singura trecere;

- dificultati in obtinerea unor tuburi de raze mici $i precizie corespunzatoare;

- dificultati in realizarea unor tuburi gofrate, cu suprafata filtranta marita.

Problema tehnica pe care o rezolva inventia de fata consta in realizarea unei faze de
procedeu de formo-modelare care sa asigure, prin intermediul unei role de presare cu
material elastic pe suprafata, realizarea unor tuburi, netede sau profilate, cu raze mici si
precizie corespunzatoare, dupa o singura rulare a materialului.

Procedeul conform inventiei rezolvéd aceastd problema tehnicd, inlaturand
dezavantajele mentionate mai sus, prin aceea ca utilizeaza o rola rigida, neteda sau profilata,
in jurul careia face o migcare planetara o a doua rola neteda sau profilata, acoperita cu strat
elastic, obtinerea tubului poros realizdndu-se prin formo-modelarea tablei sinterizate intre
cele doua role.
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Prin aplicarea inventiei, se obtin urmatoarele avantaje:

- tubul poros obtinut din tabla sinterizata prezintad o structura poroasa uniforma cu
porozitate deschisé in proportie ridicatg;

- se pot obtine piese tubulare poroase de lungime relativ mare in comparatie cu alte
procedee de formare;

- procedeul propus imbunatateste substantial deformarea la indoire a tablelor
sinterizate poroase, permitdnd reducerea razei minime de indoire si realizarea pieselor
tubulare la diametre relativ mici, imposibil de obtinut prin alte variante tehnologice de defor-
mare aplicate acestor tipuri de materiale. Se poate afirma ca acest procedeu ofera singura
posibilitate de indoire a tablelor sinterizate poroase pentru obtinerea pieselor tubulare;

- prezenta stratului elastic evita distrugerea prin strivire si densificare a structurii
poroase din stratul de contact al tablei cu stratul elastic al rolei, fenomen care ar avea loc in
cazul unui contact direct cu o rola metalica.

Inventia este prezentatd pe larg, in continuare, prin trei exemple de realizare a
inventiei, in legatura cu fig. 1, 2 si 3, care reprezinta:

- fig. 1, schema formo-modelarii pentru tuburi cu pereti netezi;

- fig. 2, schema formo-modelarii pentru tuburi cu pereti profilati, cu rola centrala
profilata;

- fig. 3, schema formo-modelarii pentru tuburi cu pereti profilati cu rola cu strat elastic
profilat.

Procedeul de obtinere a tuburilor poroase prin rulare cu strat elastic prezentat in fig. 1
se utilizeaza pentru obtinerea tuburilor cilindrice sau conice. Procedeul utilizeaza o rolarigida
1 centrala, de diametru corespunzator tubului. O rola satelit 2, cu diametrul mai mare decéat
diametrul rolei rigide 1, acoperitad cu un element elastic 3, efectueaza o miscare planetara
in jurul rolei rigide 1. Migcarea planetara a rolei 2 se compune din migcarea de rotatie A, in
jurul axei rolei rigide 1 si migcarea de rotatie B, in jurul propriei axe.

Elementul elastic 3 poate fi realizat din cauciuc, poliuretan sau dintr-un alt material
elastic. Un suport 4 asigura reglarea pozitiei dintre cele doua role si reglarea presiunii de
apasare corespunzatoare deformarii materialului poros.

Deformarea tablei poroase 5 se realizeaza prin formo-modelarea acesteia, intre rola
rigida 1 si elementul elastic 3 al rolei satelit 2.

Procesul de formo-modelare in zona de contact succesiv a tablei poroase cu rola
rigida 1 si elementul elastic 3, al rolei 2 este datorat actiunii unei sarcini uniform distribuite
p de-alungul arcului subintins de unghiul la centru ¢, ca urmare a aplicarii fortei de apasare
F asupra rolei 2. Virolarea tablei are loc datoritd a doua efecte suprapuse: laminarea cu
cilindri de diametre diferite i formo-modelarea data de rularea cu element elastic. Cele doua
efecte asigura curbarea tablei poroase supusa rularii.

Curbura tablei depinde de marimea fortei de apasare, respectiv de adancimea de
patrundere in stratul elastic. Cu cat valorile acestor parametri sunt mai mari, cu atat se obtin
valori mai mari ale curburii, respectiv raze de indoire p mai mici.

Procedeul de obtinere a tuburilor poroase prin rulare cu strat elastic prezentat se
poate utiliza si pentru obtinerea tuburilor profilate, ca in fig. 2, prin utilizarea unei role rigide
1 centrale, profilata, avand un profil corespunzator tubului. O rola satelit 2, acoperita cu un
element elastic 3, efectueaza o miscare planetara in jurul rolei rigide 1.

Deformarea tablei poroase 5 se realizeaza prin formo-modelarea acesteia, intre rola
rigida 1, profilata si elementul elastic 3 al rolei satelit 2.
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Pentru obtinerea tuburilor poroase profilate, avand inaltimea H mare a profilului,
procedeul conform inventiei, realizat prin rulare cu strat elastic, se utilizeaza ca in fig. 3,
folosind o rola rigida 1 centrald, profilata, avand un profil corespunzator tubului si o rola
satelit 2, tot profilata si acoperitd cu un element elastic 3, de asemenea profilat si avand
acelasi numar de profile carola 2 care efectueaza o migcare planetara in jurul rolei rigide 1.

intre miscarile de rotatie A si B existd o corelare dependentd de raportul dintre
numarul de ,dinti" ai rolei rigide 1 si numarul de ,dinti" ai rolei 2. Aceasta corelare se face
printr-un lant cinematic extern, nereprezentat in figura.

Deformarea tablei poroase 5 se realizeaza prin formo-modelarea acesteia, intre rola
rigida 1, profilata si elementul elastic 3, profilat.
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Revendicari

1. Procedeu de obtinere a tuburilor poroase prin rulare cu strat elastic a tablelor
sinterizate utilizand formo-modelarea cu o rolarigida (1) centrala de diametru corespunzator
tubului si o rola-satelit (2) acoperitd cu element elastic (3), caracterizata prin aceea ca
formo-modelareatablei (5) de obtinere a tubului se realizeaza prin migcarea planetara arolei
satelit (2) cu element elastic (3) in jurul rolei rigide (1).

2. Procedeu de obtinere a tuburilor poroase, conform revendicérii 1, caracterizat prin
aceea ca, in scopul obtinerii unor tuburi cu pereti profilati realizeaza formo-modelarea tablei
(5) prin miscarea planetara a rolei satelit (2) cu element elastic (3) neted in jurul unei role
rigide (1) profilate.

3. Procedeu de obtinere a tuburilor poroase, conform revendicéarii 1, caracterizat prin
aceea ca, in scopul obftinerii unor tuburi cu pereti profilati cu inaltimea mare a profilului,
realizeaza formo-modelarea tablei (5) prin miscarea planetara a unei role satelit (2) profilate
cu element elastic (3) profilat in jurul unei role rigide (1) profilate, intre miscarile de rotatie
a rolei satelit (2) cu element elastic (3) profilat in jurul propriului ax si in jurul rolei rigide (1)
existdnd o corelatie dependentd de numerele de profile ale celor doua role, corelatie
asigurata printr-un lant cinematic extern.
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