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Inventia se referd la un utilaj de laminare, destinat fabricarii corpurilor cave, pornind
de la tagle incalzite in domeniul plastic.

Sunt cunoscute mai multe procedee de fabricare a tevilor: Stiefel, Pilger, Stossbank,
Assel, laminor continuu, laminor cu banc impingator, laminor cu presa de extruziune si altele.
Liniile de fabricatie au in componenta lor cel putin cinci utilaje mari de lucru, cu paturi de
trecere si trenuri de role intre ele, pentru transportul ebosei care se prelucreaza si au
instalatii electrice de fortd, de automatizari si control, instalatii hidraulice si pneumatice de
actionare, instalatii de ungere, de racire, de ventilatie etc. Laminoarele au o greutate mare,
cu fundatii speciale, care necesitd hale mari pentru amplasare si au un consum energetic
foarte mare. Pentru desfdgurarea procesului de fabricatie, trebuie un personal de lucru
specializat si destul de numeros. Pentru obtinerea de tevi patrate, hexagonale sau cu alte
profiluri, se modificd unele caje de laminare, acestea fiind o productie noua.

Din documentul RO 71341, se cunoaste un procedeu de perforare a semifabricatelor,
utilizat pe o instalatie de laminare, ce are in componenta niste cilindri profilati, montati pe un
batiu. Tagla este introdusa intre cilindrii de laminare cu ajutorul unei tije de presare actionatd
de un piston. Contrar sensului de laminare, este centrat un dorn de perforare, mentinut in
pozitie cu ajutorul unei tije portdorn, ghidata de niste role si actionata de un cilindru hidraulic.

Problema tehnica, pe care orezolva inventia, constd in deformarea plasticd a taglelor
si perforarea acestora intr-o matritd mobild intr-un singur utilaj pentru fabricarea corpurilor
cave.

Laminorul cu extruziune dirijatad inlaturd dezavantajele laminoarelor aratate anterior,
prin faptul ca este compus dintr-un un batiu pe care este montata o instalatie de presare
prevazutd cu un piston cu tijd, care impinge o tagla spre o dornstanga prevazuta cu dop de
laminare, si ghidata de un dispozitiv de centrare, la care batiul este constituit ca un cadru
inchis, pe care se poate deplasa un carucior, pe care este montat un dispozitiv de primire
tagle si o matritd pozitionata spre capat, spre pistonul de presare care este retras total in
instalatia de presare, in matritd este impinsa tagla de dornstanga cu dop de laminare si 0
instalatie de lubrifiere, prin deplasarea caruciorului cu ajutorul unor tije de tractiune, actionata
de o instalatie de tractiune.

Procedeul de laminare, conform inventiei, constd din pozitionarea spre capat a
caruciorului pe care este fixatd matrita, spre pistonul de presare retras total, asigurand
pozitia de gol pentru dispozitivul de primire tagle, iar dopul de laminare cu dorngtanga si
dispozitivul de centrare si ghidare sunt pe pozitia de lucru; se depune tagla incalzitd in
domeniul plastic pe dispozitivul de primire; se deplaseaza caruciorul, impreuna cu matrita
si tagla, spre dopul de laminare fixat pe dorn si pozitionat de dispozitivul de centrare si
ghidare, concomitent cu deplasarea pistonului de presare in directia taglei;
tagla este impinsa total in interiorul matritei de dopul de laminare pana la contactul cu
pistonul, moment in care incepe presarea si se porneste instalatia de lubrifiere; corpul cav
rezultat este refulat din matritd, pe directia de laminare imprimata de pistonul cu tija, pana
la terminarea cursei; se opreste instalatia de lubrifiere, se opreste instalatia de presare gi
instalatia de tractiune care opreste deplasarea caruciorului cu matrita; se retrage pistonul cu
tijd spre capat, se demonteaza dorngtanga de pe batiul cadru inchis, se deblocheaza
dispozitivul de centrare si ghidare, se demonteaza matrita care are in interior corpul cav,
rezultat in urma procesului de laminare, $i impreund cu dorngtanga trec pe altd pozitie,
pentru extragerea corpului cav, dupa racire; dupa ce sunt recuperate, matrita i dornstanga
cu dopul de laminare se monteaza pe batiu, dupa care se reia procedeul.

Avantajele inventiei sunt:

- procedeul de laminare este o deformare dirijatd si controlata foarte precis dupa trei
directii, intr-o matrita;
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- functionarea corectd a laminorului cu extruziune dirijatd este conditionatd de
corelarea a noud diagrame de parametri, care trebuie respectati precis in timpul procesului
de laminare, in caz contrar, au loc distrugeri de parti componente ale utilajului si nu se poate
realiza produsul cav dorit;

- procesul se desfasoarad pe un singur utilaj de lucru, care realizeazad produsul finit,
pornind de la tagla incalzitd in domeniul plastic;

- greutatea utilajului este mult mai mica decéat a unei linii de laminare clasica;

- utilajul nu necesita fundatii, fiind realizat in cadru inchis in care se descarca fortele
de lucru;

- suprafata necesara amplasarii utilajului i desfagurarii procesului de productie este
mult mai mica decéat la un laminor clasic;

- puterea electrica instalatd este mult mai mica fatd de o linie de laminare clasics, iar
consumul energetic este mai mic cu 40%;

- corpul cav rezultat are o mare precizie dimensionald intrucat dimensiunile exterioare
corespund profilului matritei, iar dimensiunile interioare profilului dopului de laminare,
abaterile fiind determinate de sistemul de centrare si de ghidare al dopului de laminare fixat
pe dornstanga;

- calitatea suprafetei produsului este foarte bung, fiind determinatd de suprafata
matritei si a dopului de laminare lubrifiant;

- corpul cav realizat este drept, pentru ca se rdceste in matrita care este dreapta si
nu mai este nevoie de o magina de indreptat;

- se poate face un tratament termic de sfarsit de laminare intrucat nu mai sunt
pierderi de caldura ca la o linie de laminare clasicd, unde ebosul trece de la un agregat de
lucru la altul;

- se pot realiza diferite dimensiuni si grosimi de perete in functie de matritd si dopul
de laminare;

- se pot lamina tevi cu diametre mari si grosimi mici de perete;

- se pot prelucra metalurgic diferite materiale precum otel carbon, otel aliat, otel
inoxidabil, font3 etc;

- se pot utiliza orice fel de tagle rotunde, patrate, lingou, cu abateri dimensionale mari
fatd de dimensiunile produsului finit;

- se poate schimba rapid calibrul, forma corpului cav, materialul din care se fabrica,
in functie de echiparea utilajului cu o matritd si dornstanga, cu dopul de laminare si materialul
incdlzit, toate corespunzatoare produsului dorit;

- consumul energetic este mult mai mic comparativ cu o linie de laminare clasica;

- consumul de agenti energetici, apd, aer comprimat, lubrifianti, utilitdti este mult mai
mic;

- intretinerea si repararea utilajului este mult mai usoara si mai economica, fiind un
singur utilaj;

- personalul de lucru este mai redus;

- procentul de scoatere al produselor realizate este mult mai mare decat la un laminor
clasic, pentru ca este o prelucrare in matritd, fatd de deformarile libere intre valturile de
laminare, unde apar uzuri in timpul laminarii, necesitatea acordarii agregatelor, reglaje pe
parcurs etc.

Se da, in continuare, un exemplu de realizare a inventiei, in legatura cu fig. 1...13,
care reprezinta:

- fig. 1, sectiune longitudinald prin laminor, pozitia inainte de laminare;

- fig. 2, sectiune prin laminor in timpul laminarii;
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- fig. 3, sectiune prin laminor la sfargitul laminarii;

- fig. 4, corp cav cu sectiune circulara teava,

- fig. 5, corp cav cu sectiune patratg;

- fig. 6, corp cav cu sectiune dreptunghiulara;

- fig. 7, corp cav cu sectiune hexagonala;

- fig. 8, corp cav cu profilul interior circular si profilul exterior aripat;

- fig. 9, corp cav cu profil interior gi exterior aripat;

- fig. 10, dop de laminare profilat, vedere lateralg;

- fig. 11, dop de laminare profilat, vedere din fatg;

- fig. 12, matrita rezultatd, vedere din fatg;

- fig. 13, matrita rezultatd, in sectiune.

Laminorul cu extruziune dirijatd, conform inventiei, are un batiu cadru inchis 1, pe
care se miscd un carucior 2, prevazut cu un dispozitiv de primire tagle 3 si pe care se
monteazad o matritd 4, apoi un piston cu o tijd 5, care are un dispozitiv de centrare 6, actionat
de o instalatie de presare 7, care preseaza o tagla 8 spre un dop de laminare 9, fixat pe o
dornstanga 10, care este ghidat de un dispozitiv de centrare si ghidare 11 si lubrifiat de la
o instalatie de lubrifiere 12. Caruciorul 2 cu matrita 4 are nigte tije de tractiune 13 actionate
de o instalatie de tractiune 14. In urma lamindrii, rezult un corp cav 15.

Laminorul conform inventiei functioneaza astfel:

- pozitia initiald de pornire este cea ilustratd in fig. 1, respectiv, matrita 4 este fixata
pe caruciorul 2, care este pozitionat spre un capat. Pistonul de presare 5, care este retras
total, asigura pozitia de gol pentru dispozitivul de primire tagle 3, iar dopul de laminare 9 cu
dorngtanga 10 si dispozitivul de centrare si ghidare 11 sunt pe pozitia de lucru.

Operatii Tnaintea laminarii.

Se depune tagla 8, incédlzitd in domeniul plastic, pe dispozitivul de primire 3. Matrita
4, fixata pe caruciorul 2, se deplaseaza spre dopul de laminare 9, fixat pe dorngtanga 10 si
pozitionat de dispozitivul de centrare si ghidare 11, pistonul de presare 5 se deplaseaza in
directia taglei 8, care ajunge in interiorul matritei 4 .

in fig. 2 este ilustratd laminarea propriu-zisa. Prelucrarea metalurgici are loc astfel:

- pistonul cu tija 5, asigurat de dispozitivul de centrare 6, este actionat de instalatia
de presare 7 cu o forta si o viteza de deplasare precis determinate si impinge tagla 8 spre
dopul de laminare 9, care impinge materialul taglei spre peretii matritei 4, unde aderad pe
acesti pereti;

- instalatia de lubrifiere 12 incepe sa debiteze o cantitate precisa de lubrifiant la o
presiune corespunzatoare, care asigurd ungerea dopului de laminare 9 in focarul de
deformare. Are loc deplasarea matritei 4, fixatd pe caruciorul 2, datorita tijelor de tractiune
13, actionate de instalatia de tractiune 14, cu o fortd si vitezd de deplasare precis
determinate in sensul de curgere, respectiv, spre spatele dorngtangai 10. Are loc prelucrarea
metalurgicd pana ce se consuma tot materialul taglei 8, rezultand corpul cav 15;

- se opreste instalatia de lubrifiere 12; se opreste instalatia de presare 7 si instalatia
de tractiune 14, care opreste deplasarea caruciorului 2 cu matrita 4.

Operatii dupa laminare (fig. 3).

- se demonteazd dorngtanga 10 cu dopul de laminare 9 de pe batiul cadru inchis 1
si se deblocheaza dispozitivul de centrare si ghidare 11,

- se demonteazad matrita 4, care are in interior corpul cav 15, rezultat in urma
procesului de laminare, de pe caruciorul 2;
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- matrita 4 cu corpul cav 15 gi cu dorngtanga 10 cu dopul 9 se trec pe altd pozitie si
se asteapta rdcirea corpului cav in matritd. Se extrage dornstanga 10 cu dopul de laminare
9 din interiorul corpului cav 15, apoi se extrage corpul cav 15 din matrita 4, care raméane
goala.

Pentru reluarea ciclului de laminare, dorngtanga 10 cu dopul de laminare 9 si matrita
4 se monteaza la loc pe utilajul de laminare, in timp ce matrita 4 si caruciorul 2 sunt
pozitionate spre un capat, iar pistonul de presare 5 este retras total.

Procesul de laminare se poate desfasura si in sistem de productie de masa.

Procesul tehnologic de prelucrare metalurgica cu respectarea parametrilor de lucru
poate fi automatizat prin conducerea cu un calculator de proces si se poate optimiza in
functie de diagramele de proces.

Pentrulaminarea corpurilor cave de diferite forme, este nevoie de matrite (fig. 10...13)
care sd aiba profilul interior corespunzator profilului exterior al corpului cav, iar profilul interior
corespunzator dopului de laminare.

Matrita este un corp destul de lung si masiv, trebuie sd aiba la interior profilul necesar
pentru realizarea corpurilor cave, profilate la exterior.

Sunt cunoscute procedee de prelucrare mecanicd a matritelor, care necesitd magini
unelte mari, specializate, cu scule si dispozitive numeroase, specifice profilului matritei, si
pentru cd matrita este mare si lungd, acest proces de fabricare este dificil, costisitor si
dureaza destul de mult timp.

Astfel, matritele de laminare pentru laminorul cu extruziune dirijata pot fi obtinute prin
procedeul conform inventiei. La fabricarea matritelor, se utilizeazd un dop de laminare de
forma profilului interior al matritei si laminarea unei tagle intr-o matritd teava obignuita.
Rezultd o matritd cu profilul interior corespunzator si profilul exterior un profil circular obignuit.
Dopul de laminare se executa cu profil conjugat matritei, diferenta de cote dand grosimea
peretelui corpului cav.
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Revendicare

Laminor cu extruziune dirijatd, avand un batiu (1) cadru inchis pe care este montata
o instalatie de presare (7), prevazutd cu un piston cu tija (5) care impinge o tagla (8) spre un
dop de laminare (9) sustinut de o dornstanga (10) si ghidata de un dispozitiv de centrare
(11), caracterizat prin aceea c§, pe batiu (1) se poate deplasa un carucior (2) pe care sunt
montate un dispozitiv de primire tagle (3) si o matritd (4) pozitionata spre capat, spre pistonul
de presare (5) care este retras total in instalatia de presare (7), matritd (4) in care este
impinsa tagla (8) de dornstanga (10) cu dop de laminare (9), lubrifiat de la o instalatie de
lubrifiere (12), prin deplasarea caruciorului (2) cu ajutorul unor tije de tractiune (13) actionate
de o instalatie de tractiune (14), matritd (4) in care are loc procesul de deformare plasticd a
taglei (8).
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