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(57) Rezumat:

Inventia se referd la o0 metoda si la un sistem destinat
realizdrii corpurilor cave gi profilate, cum sunt tevile,
corpuri cu fund, roti dintate, corpuri canelate, corpuri
cilindrice profilate si altele asemenea, din tagle cu
temperaturd corespunzatoare pentru deformare, folo-
sind un singur utilaj. Metoda conform inventiei consta in
realizarea unui corp cav sau profilat Tntr-o matrita (1)
care are un sistem (2) de vibrare gi care este fixata pe
un sistem (3) de migcare gi ghidare care are o migcare
de rotatie si translatie pe directia deformarii, pornind de
la o tagld (5) cu temperatura corespunzatoare defor-
madrii, care este impinsad de un sistem (4) de presare
spre un dop (6) de formare lubrifiat de o instalatie (8) de
lubrifiere, dop care poate avea diferite forme si care
este conectat la un sistem (7) de actionare si pozitio-
nare, care, la randul lui, poate avea o migcare relativd
n sensul rotatiei sitranslatiei faid de o baza de referintd
fixa, rezultind o migcare combinatd la deformarea
taglei (5), iar corpul cav sau profilat rezultat va avea
profilul exterior corespunzator formei interioare gi

migcarii matritei (1), si profilul interior corespunzator
formei si migcdrii dopului (6) de formare. Sistemul
conform inventiei este compus dintr-o matritd (1), care
are un sistem (2) de vibrare propriu si este solidard cu
un sistem (3) de migcare si ghidare, un sistem (4) de
presare care aclioneazd asuprataglei (5), impingénd-o
spre un dop (6) de formare, fixat pe un sistem (7) de
actionare, un sistem (8) de lubrifiere i un sistem (9)
centralizat de comand& si control.
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METODA $I SISTEM PENTRU FABRICAREA CORPURILOR CAVE SI
PROFILATE

Prezenta inventie se refera la o metoda si la un sistem destinat realizarii corpurilor cave si
profilate pornind de la tagle cu temperatura corespunzatoare pentru deformare.

Domeniul de aplicabilitate il reprezinta fluxurile de fabricatie ce realizeaza corpuri cave
precum tevi, corpuri cu fund si profilate precum roti dintate, corpuri canelate, corpuri cilindrice
profilate, pentru a caror fabricare se utilizeazd mai multe utilaje de lucru diferite, sisteme
specializate pentru transportul semifabricatelor intre utilaje si echipamente specifice auxiliare
productiei.

in scopul fabricarii corpurilor cave si profilate sunt cunoscute mai multe metode de
fabricatie, specifice fiecdrui tip de proces de fabricatie precum: laminare, perforare, extruziune,
tragere, presare, forjare, strunjire, filetare, sudare, care combinate intr-o anumitd secventa dau
nastere corpurilor cave si profilate intr-o primd forma brutd. Ulterior prelucrarii primare, se
realizeaza o prelucrare de finisare cu o precizie variabila in functie de categoria produsului finit.

Metodele enumerate mai sus sunt combinate intr-o anumitd secventd pentru fiecare tip de
corp ce trebuie obtinut, ceea ce prezintd o serie de dezavantaje.

Prezentam ca exemplu modul de functionare a laminoarelor ce produc corpuri cave si
care au instalatii electrice de forta, de automatizare si control, instalatii de gaz metan, instalatii de
ungere, de apa industriald, de aer comprimat, de racire si de ventilatie. Utilajele de laminare au
consumuri energetice foarte mari si de agenti de lucru, au o greutate foarte mare, necesita
fundatii speciale si hale mari de amplasare, poduri rulante $i multe utilitati pentru deservire.
Pentru desfasurarea procesului de fabricatie este necesar personal de lucru specializat si destul de
numeros. Dé asemenea, timpul mare alocat in timpul procesului, la schimbarea scule-dispozitive
si verificatoare, pentru reglarea acestora si a liniilor de fabricatie si necesitatea operatiunilor de
finisare-rectificare transforma acest proces intr-unul cronofag. Prezentam ca exemplu utilaje de
fabricare a corpurilor profilate plecand de la semifabricate metalice cilindrice prin prelucrari,
mecanice cu scule aschietoare specializate, pe masini unelte specializate, prin diferite procedee
de prelucrare a rotilor dintate, prin frezare, mortezare, rabotare, rectificare, severuire, lepuire,
rodare. Dezavantajele fabricarii rotilor dintate cu astfel de procedee mecanice §i masini unelte,
constd in faptul ca sculele aschietoare taie din materialul brut, rezultdnd profilul dorit. Acest
sistem presupune scule si masini unelte specializate, un timp de executie destul de mare, pierdere
de material prin spanul indepartat din golurile profilului, toate acestea conducand la un pret
destul de ridicat al produsului finit.

Problema tehnica pe care o rezolva prezenta inventie este realizarea unei metode si a unui
sistem pentru fabricarea corpurilor cave si profilate care utilizeaza tagle la temperatura
corespunzatoare pentru deformare ce se prelucreazd metalurgic intr-o matritd care poate fi
echipatd cu un sistem de vibrare, fixatd si pozitionatd pe un sistem mobil, care are o miscare
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dirijata in sensul de deformare concomitent cu Impingerea taglei de catre un sistem de impingere,
spre un dop de deformare echipat cu un sistem de lubrifiere, apoi un sistem de actionare si
pozitionare a dopului, si in urma prelucrérii rezultd un corp cav sau profilat care are profilul
exterior corespunzitor matritei iar profilul interior corespunzitor dopului de deformare.

Metoda pentru fabricarea corpurilor cave si profilate, conform inventiei, inlaturd
dezavantajele de mai sus prin aceea cd, presupune utilizarea unui singur utilaj care realizeaza un
corp cav sau profilat Intr-o matritd care are un sistem de vibrare si care este fixatd pe un sistem
de miscare si ghidare care are o miscare de rotatie si translatie in sensul deformarii, pornind de la
o tagla la temperatura corespunzatoare deformarii care este impinsa de un sistem de presare spre
un dop de deformare care este lubrifiat de o instalatie de lubrifiere si care poate avea diferite
forme, dop care este conectat la un sistem de actionare si pozitionare a dopului, care la randul lui
poate avea o miscare relativd In sensul rotatiei si translatiei fata de batiul utilajului, rezultand o
miscare combinatd la deformarea taglei. in urma prelucrdrii metalurgice rezultd un corp cav sau
profilat specific care are profilul exterior corespunzator profilului rezultat din forma interioara si
miscarea matritei iar profilul interior corespunzitor formei rezultate din forma si miscarea
dopului de deformare.

Sistemul care pune in aplicare metoda de mai sus, este constituit dintr-o matritd care are
un sistem de vibrare propriu si este fixatd pe un sistem de miscare si ghidare, apoi un sistem de
presare care actioneaza asupra unei tagle impingand-o spre un dop de deformare echipat cu un
sistem de lubrifiere si fixat pe un sistem de actionare si pozitionare a dopului si un sistem
centralizat de actionare, comanda si control.

Prin aplicarea inventiei se obtin urmétoarele avantaje:

- Metoda presupune o deformare a materialului in matritd, dirijata si controlatd spatial si
cinematic

- Un singur utilaj de lucru realizeaza produsul finit pornind de la taglele la temperatura
corespunzitoare pentru deformare

- Greutatea utilajului este mult redusa fatd de greutatea utilajelor folosite pentru obtinerea
de produse similare, in cazul metodelor existente de fabricatie (unei linii de realizare a
corpurilor cave sau profilate)

- Utilajul nu necesitd fundatii, fiind realizat intr-o structura de tip cadru inchis

- Consumul de energie electricd este mult mai mic fatd de orice metoda clasica de realizare
a corpurilor cave si profilate

- Se pot realiza corpuri cave si profilate din diverse materiale fara a modifica linia, precum:
otel, otel inoxidabil, fonta, aluminiu, titan, zirconiu

- Se pot utiliza ca materii prime, tagle cu orice formd geometrica: rotund, patrat, lingou, cu
dimensiuni mult diferite fata de produsul finit

- Se pot realiza orice dimensiuni si grosimi de corpuri in functie de dimensiunile matritei si
ale dopului de deformare

- Se pot realiza corpuri cave si profilate de lungimi mai mari decét dimensiunile standard
actuale, dimensiunile fiind date de lungimea utilajului
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- Se obtine o calitate foarte buna a produselor, respectiv precizie dimensionala la interior,
exterior, grosimea peretilor, excentricitate, calitatea suprafetei peretilor interiori si ai
celor exteriori farad o prelucrare de finisare

- Se pot realiza orice fel de corpuri cave si profilate, de diferite forme, generate de forma
matritei i forma dopului de deformare, de exemplu: pétrate, dreptunghiulare, ovale,
fagure, hexagon, aripate, cu nervuri interioare, nervuri exterioare

- Nu mai sunt necesare masinile unelte si sculele speciale pentru fabricarea corpurilor prin
aschiere sau strunjire, nu rezultd span de prelucrare si se realizeazd o economie de
material scump, iar timpul de executie este foarte mic, comparativ cu tehnologiile clasice

- Fata de sistemele de productie clasice, prin schimbarea rapida a sculelor si dispozitivelor,
se pot obtine succesiv produse de diferite diametre interioare, exterioare si dimensiuni
diferite.

- Cheltuielile de intretinere si reparatii sunt mult mai mici fatd de tehnologiile clasice

- Personalul de lucru este mult redus fata de tehnologiile clasice

- Procesul de productie poate fi complet automatizat

- Temperatura ridicata a materialului, ramasa la sfarsitul prelucrarii, permite aplicarea altor
procedee (tratament termic la sfarsit de prelucrare, depunere de material de protectie
interior/exterior) fard reincélzirea produsului

- Spatiul necesar productiei cu acest echipament este mult redus fatd de spatiul necesar
tehnologiilor clasice

Se d& in continuare un exemplu de realizare a inventie in legatura cu figurile de 1a | la 6:

Fig. 1. Sectiune longitudinala prin utilaj — pozitia initiald de pornire

Fig. 2. Sectiune longitudinala prin utilaj in timpul procesului de prelucrare metalurgica

Fig. 3. Sectiune longitudinala prin utilaj dupa terminarea procesului metalurgic.

Fig. 4. Vedere in perspectivid a dopului de deformare conic -
Fig. 5 Vedere in perspectiva a dopului de deformare profilat

Fig. 6 Schemai bloc a sistemului de fabricare a corpurilor cave si profilate

Metoda de fabricare a corpurilor cave si profilate, conform inventiei, se deruleazi dupa
urmétoarele etape de functionare:

- Matrita cu sistem de vibrare este fixatd pe sistemul de miscare si ghidare, care este
pozitionat spre sistemul de presare si se pune o tagla langa matrita, iar dopul de
deformare este conectat la sistemul de lubrifiere si fixat la sistemul de actionare.

- Matrita se deplaseazi si cuprinde in interior tagla care este fixata intre sistemul de
presare si dopul de deformare fixat la sistemul de actionare.

- Sistemul de presare actioneaza asupra taglei cuprinsd in matrita asupra careia actioneaza
si sistemul de vibrare

- Sistemul de miscare si ghidare asigurd pentru matritd o migcare corespunzatoare,
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- Dopul de deformare este actionat de sistemul de actionare, este lubrifiat de sistemul de
lubrifiere si asigurd deformarea taglei pana cand tot materialul ei este prelucrat si rezulta
un corpul cav sau profilat.

- Evacuarea produsului finit se poate face impreund cu matrita, cu dopul de deformare si
elementele de fixare sau direct.

- Dopul de deformare se retrage cu sistemul de actionare si matrita cu corpul cav realizat
pot fi luate de pe sistemul de miscare si ghidare si duse la un loc amenajat pentru ricire

- Pentru reluarea ciclului se monteaza o altd matritd pe sistemul de miscare si ghidare si se
leaga la sistemul de vibrare sau se refoloseste cea curenta.

Sistemul pentru fabricarea corpurilor cave si profilate, conform inventiei, este compus
dintr-o matritd 1 care are un sistem de vibrare 2 propriu §i este solidara cu un sistem de miscare
si ghidare 3, apoi un sistem de presare 4 care actioneaza asupra unei tagle S spre un dop de
deformare 6 fixat pe un sistem de actionare 7 si un sistem de lubrifiere 8 si un sistem centralizat
de comanda si control 9, iar in urma prelucrarii se realizeaza corpul cav sau profilat 10.

Matrita 1 poate fi de orice forma geometricd determinatd corespunzatoare oricaror
corpuri cave sau profilate. Matritele au la exterior un diametru de montaj la utilaj iar la interior
profilul negativ al corpului dorit. Pentru fabricarea matritei se utilizeazd o matritd de baza 11 si
un dop de deformare 6 cu profilul exterior corespunzator cu profilul interior al matritei dorite. Se
prelucreaza o tagld 5 si rezultd o matritd 1 care are diametrul exterior al matritei de baza 11 si
diametrul interior al profilului realizat cu dopul de deformare 6 utilizat. Se lasd la racit
corespunzator apoi se extrage din matrita de bazi. Matrita realizata se va folosi pentru fabricarea
tipului de corp pentru care a fost fabricata.

Prin repetarea procesului de realizare matrite 1, se pot realiza corpuri cave multistrat din
materiale diferite prin utilizarea imediata inainte de racire a corpului cav sau profilat 10 rezultat
din proces ca matritd 1, a unei noi tagle 5 si a unui alt dop de deformare 6, de diametru
corespunzator mai mic

Sistemul de vibrare 2 se ataseazd matritei pentru generarea unor vibratii cu o frecventa

controlata in functie de tipul de material si tipul de prelucrare. Actionarea este asiguratd de un
sistem electro-mecanic comandat de sistemul centralizat de comanda si control 9. Sistemul de
vibrare 2 aplicat matritei 1 asigurd omogenizarea materialului i reduce fortele necesare
prelucrarii.

Sistemul de miscare si ghidare 3, este format dintr-un ansamblu mobil care se miscad pe
niste ghidaje cu viteza precis determinata si controlata. Pe acesta se fixeaza cu precizie matrita 1
cu sistemul de vibrare 2.

Sistemul de presare 4 asigurd migcarea de translatie si rotatie necesara capului de presare
12 de formd negativ fetei corespunzitoare a corpului realizat, ghidat, centrat i actionat de un
mecanism, cu forte si viteze precis determinate si controlate de sistemul centralizat de comanda
si control 9.

Dopul de deformare 6 este realizat intr-o forma conicd cu unghi variabil in functie de
rezistenta relativd la deformare plastica a tipului de material prelucrat, ce permite deformarea
corpurilor cave. In functie de forma si dinamica dopului de deformare 6, al matritei 1 si al
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capului de presare 12, se pot obtine diverse familii de corpuri cave (tevi, tevi multistrat, corpuri
cave cu fund, corpuri cave de forme geometrice complexe si altele) si corpuri profilate (roti
dintate cu dentitie interioara, exterioara cu dinti drepti sau inclinati, corpuri canelate si altele)

Intr-o alta variantd de implementare, dopul de deformare 6 este realizat intr-o forma
conicd, cu caneluri, paralele sau oblice corespunzatoare formei ce se doreste a se obtine la
interiorul matritei. Prin rotirea dopului de deformare 6, se obtin forme de roti dintate, cu dantura
interioara cu dinti drepti sau inclinati.

Sistemul de actionare 7 al dopului de deformare are un sistem de ghidare si centrare cu
precizia necesard produsului finit, asigura translatia si rotatia corectd a dopului de deformare 6,
controlatd dinamic si cinematic de sistemul centralizat de comanda si control 9.

Sistemul de lubrifiere 8 asigura debitul de lubrifiant dozat corect si la presiunea necesara
folosind un sistem de pompare 13 cu debit variabil pentru asigurarea lubrifieri dopului de
deformare in timpul procesului de prelucrare, sistem de pompare controlat de sistemul centralizat
de comandd si control 9. Compozitia chimicd a lubrifiantului, asigurd si un tratament
termochimic al suprafetei rezultate, datoritd temperaturii la care are loc procesul. Diferitii
compusi din compozitia lubrifiantului reactioneaza cu materialul prelucrat la temperatura ridicata
conducdnd la modificarea stratului limitd, respectiv durificarea lui, rugozitate diferita, calitéti
speciale, care se mentin si dupd racire.

Sistemul centralizat de comanda si control 9 asigurd comanda si controlul procesului,
prin modelarea staticd, dinamica si cinematica a sistemului, modelare realizatd cu date preluate
de la traductori de pozitie, de temperaturd, de presiune, de fortd amplasati pe fiecare sistem de
actionare. Modelul cinematic al procesului se construieste din informatiile de pozitie, de viteza,
de acceleratie, de forte, de presiune si de temperaturd a elementelor din proces. Modelul
cinematic al procesului genereaza ciclograme de lucru pentru fiecare tip de prelucrare si produs
finit, ciclograme ce caracterizeazd comportamentul sistemului de presare 4, sistemului de
miscare si ghidare al matritei 3, sistemul de vibrare 2 al matritei 1, sistemul de actionare al
dopului de deformare 6 si al sistemului de lubrifiere 8.
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Revendiciri

Metoda pentru fabricarea corpurilor cave si profilate, caracterizati prin aceea ca,
utilizeaza un singur utilaj care realizeazd un corp cav sau profilat intr-o matrita (1) care
are un sistem de vibrare (2) si care este fixatd pe un sistem de miscare si ghidare (3) ce
are o migcare de rotatie §i translatie in sensul deformadrii, pornind de la o tagld (5) la
temperatura corespunzatoare deformadrii care este impinsd de un sistem de presare (4)
spre un dop de deformare (6) care este lubrifiat de o instalatie de lubrifiere (8), dop care
poate avea diferite forme si care este conectat la un sistem de actionare si pozitionare (7),
care la rdndul lui poate avea o miscare relativd in sensul rotatiei si translatiei fatd de o
baza de referinta fixa, rezultdnd o migcare combinatd la deformarea taglei (5) din care
rezultd un corp cav sau profilat specific care are profilul exterior corespunzétor profilului
rezultat din forma interioara si miscarea matritei (1) iar profilul interior corespunzitor
formei rezultate din forma si migcarea dopului de deformare (6).

Sistemul pentru fabricarea corpurilor cave si profilate, care pune in aplicare metoda din
revendicarea 1, caracterizat prin aceea ci, este compus dintr-o matrita (1) care are un
sistem de vibrare (2) propriu si este solidard cu un sistem de miscare si ghidare (3), apoi
un sistem de presare (4) care actioneaza asupra unei tagle (5) spre un dop de deformare
(6) fixat pe un sistem de actionare (7) si un sistem de lubrifiere (8) si un sistem centralizat
de comanda si control (9), iar in urma prelucrdrii se realizeazd corpul cav sau profilat
(10).

Sistemul pentru fabricarea corpurilor cave si profilate, conform revendicarii 2,
caracterizat prin aceea ci, orice corp cav sau profilat (10) rezultat din proces, poate fi
utilizat ca matrita (1), pentru procedee ulterioare.

Sistemul pentru fabricarea corpurilor cave si profilate, conform revendicarilor 2 si 3,
caracterizat prin aceea cii, poate realiza corpuri cave sau profilate (10) multistrat prin
utilizarea imediatd inainte de récire a corpului cav sau profilat (10) rezultat din proces ca
matritd (1), a unei noi tagle (8) si a unui alt dop de deformare (6), de diametru
corespunzator mai mic.

Sistem pentru fabricarea corpurilor cave si profilate, conform revendicarii 2, caracterizat
prin aceea ci, intr-o variantd de implementare dopul de deformare (6) este realizat intr-o
forma conica cu unghi variabil ce genereaza in functie de forma si dinamica dopului de
deformare (6), al matritei (1) si al capului de presare (12), diverse familii de corpuri cave
si corpuri profilate.

Sistem pentru fabricarea corpurilor cave si profilate, conform revendicarii 2, caracterizat
prin aceea ci, intr-o altd variantd de implementare, dopul de deformare (6) este realizat
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intr-o forméa conicd, cu profil danturat, drept sau inclinat, corespunzatoare formei ce se
doreste a se obtine la interiorul produsului finit, dop ce genereaza prin miscare, forme de
roti dintate, cu dantura interioara cu dinti drepti sau inclinati.

Sistem pentru fabricarea corpurilor cave si profilate, conform revendicarii 2, caracterizat
prin aceea ca, sistemul de lubrifiere (8) asigura lubrifierea dopului de deformare (6) in
timpul procesului de prelucrare si realizeaza un tratament termochimic al suprafetei
rezultate, datoritd compozitiei chimice a lubrifiantului si temperaturii la care are loc
procesul.

Sistem pentru fabricarea corpurilor cave si profilate, conform revendicarii 2, caracterizat
prin aceea ci, sistemul de vibrare (2) aplicat matritei (1) asigurd omogenizarea
materialului si reduce fortele necesare prelucrarii.
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Fig. 3.
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Fig. 4.
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