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Inventia se referd la un procedeu de finisare a granulatiei materialelor metalice prin
deformare plastica severa, folosind extrudari repetate.

Sunt cunoscute diferite tehnici pentru finisarea granulatiei materialelor metalice,
numite generic deformari plastice severe, care se bazeaza pe procese de prelucrare plastica
repetitive, astfel incat sa se realizeze prin cumulare grade de deformare foarte mari (ultra-
inalte). Aceste tehnici folosesc principiile forfecarii, laminarii, extrudarii, cele mai cunoscute
fiind: presarea unghiulara in canale egale, laminarea adeziva cumulativa, torsiunea la pre-
siune ridicata.

De exemplu, documentul PL 123026 prezintd un procedeu si o instalatie de finisare
a granulatiei unui material metalic prin extrudare si compresiune ciclica, (CEC), realizaté prin
trecerea repetata a materialului printr-o matrita de extrudare cu deformare plastica repetata
a materialului, forta de deformare actionand pe directia curgerii materialului prin zona de calibrare,
matrita avand doua parti de conteiner simetrice in raport cu zona de calibrare prin care materialul
este trecut alternativ in sensuri opuse. De asemenea, documentul CN 101250618 A/27.08.2008
prezintd un procedeu de finisare a granulatiei unui otel austenitic cu nichel prin forjare repetata
multidirectionald, la500...800°C, dupa directii reciproc ortogonale x, y si/sau z ale materialului.

Dezavantajele acestor procedee sunt legate de numarul mare de treceri necesare
pentru a realiza reducerea marimii grauntilor la valori nanometrice, pericolul de fisurare a
materialelor supuse prelucrarii si dimensiunile mici ale pieselor ce pot fi prelucrate.

Problema pe care o rezolva inventia este reducerea pericolului de fisurare si
cresterea dimensiunilor semifabricatelor supuse prelucrarii prin utilizarea extrudarii repetate
intr-o matritd avand conteinerul de sectiune transversala patrata, iar zona de calibrare de
sectiune transversala dreptunghiulara, astfel ca semifabricatul sa fie extrudat la fiecare tre-
cere cu un grad de reducere de 50%, pentru a asigura repetabilitatea prelucrarii.

Procedeul pentru finisarea granulatiei prin extrudari repetate, conform inventiei,
consta in extrudarea unui semifabricat intr-o matritd avand conteinerul de sectiune patrata,
iar zona de calibrare de sectiune dreptunghiulara, construita astfel incat sa se realizeze un
grad de reducere de 50% la fiecare trecere, semifabricatul obtinut prin extrudare fiind,
conform inventiei, taiat la jumatatea lungimii sale, iar cele doua parti rezultate suprapuse,
astfel incat sa formeze un patrat in sectiunea transversala, dupa care ansamblul astfel
format este reintrodus in conteinerul matritei si procesul repetat.

Inventia prezintd avantajul unui proces de deformare repetitiv, in conditiile unei stari
triaxiale de tensiuni de compresiune, care asigura grade de deformare cumulative foarte
mari, necesare pentru finisarea granulatiei.

Inventia este prezentata in continuare printr-un exemplu de realizare in legatura si
cu figura, care reprezintd o vedere tridimensionald a matritei de extrudare si modul de
asamblare a celor doua parti rezultate dupa taiere din semifabricatul extrudat, astfel incat
procesul de extrudare sa poata fi repetat.

Procedeul pentru finisarea granulatiei prin extrudari repetate foloseste o matrita de
extrudare construita din peretii laterali 2, 2', 3 si 3'(nefigurat), avand conteinerul de sectiune
transversala patrata, in care se introduce semifabricatul initial S;, ce este impins de un poan-
son 1 spre zona de calibrare de sectiune transversala dreptunghiular, rezultand astfel semi-
fabricatul extrudat S, care, conform inventiei, este taiat transversal in doua parti de lungime
egald, cu ajutorul cutitului 4, fiind asamblate apoi astfel incat sa se obtina o sectiune patrata
a semifabricatului S, dupa care acesta este reintrodus in conteiner, iar in continuare pro-
cesul se repeta pana la obtinerea unei structuri cu granulatie ultrafina.
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Revendicare

Procedeu pentru finisarea granulatiei unui material metalic prin extrudari repetate,
realizate cu o matritd de extrudare prin trecerea repetaté a materialului prin zona de calibrare
a matritei, sub actiunea unei forte de compresiune paralela cu directia curgerii materialului,
caracterizat prin aceea ca matrita utilizata are partea de conteiner de sectiune transversala
patrata si zona de calibrare de sectiune transversala dreptunghiulara de doua ori mai mica,
iar semifabricatul extrudat este téiat transversal in doua parti de lungime egald, jumatatile
obtinute fiind suprapuse astfel incat sa formeze un ansamblu cu sectiune patrata, care este
reintrodus in conteinerul matritei si trecut prin zona de deformare, procesul fiind repetat pana
la obtinerea unei structuri cu granulatie ultrafina a semifabricatului.
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