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9 PROCEDEU Sl MA$INA PENTRU DEFORMAREA PRIN
TORSIUNE LA PRESIUNE INALTA A ELEMENTELOR ACTIVE
CU FORMA TRONCONICA DIN MATERIALE CU MEMORIA

FORMEI

(57) Rezumat:

Inventia se referé la un procedeu de deformare plastica
severg, prin torsiune la presiune Tnaltd si vitezé mare de
rotatie, a unor elemente active din materiale cu memo-
ria formei, de tip FeMnSiCr, cu form& tronconic§, avand
diametrul interior de 10 mm, diametrul exterior de
30 mm, grosimea 0,5 mm, unghiul de 10°, si la 0 ma-
sind de torsiune cu vitezd mare de rotatie a poansonului
superior. Procedeul conform inven%iei consta in defor-
marea plasticd severd a elementului activ la forma gi
dimensiunile finale, prin rdsucire cu vitezd mare de
rotatie, de 900 rot/min, sub presiune inaltd, pornind de
la un semifabricat inelar, dintr-un material cu memoria
formei, in vederea ob}inerii unei structuri nanometrice,
care conferd materialului proprietdti speciale. Magina
conform inventiei este constituitd dintr-un motor (10)
electric cu puterea de 18 kW, un sistem (11) hidraulic
cu cilindru-piston (12) pentru dezvoltarea unei presiuni
ridicate asupra semifabricatului (13), un sistem de
fixare-ghidare, compus dintr-o carcasa (5) in care se
ghideaza suportul matritei (6), precum si arborele (7
canelat port-poanson, prin intermediul unor rulmenti (8
radiali, componentele maginii fiind montate pe un cadru
compus dintr-o placd (14) superioard, o placad (15)
inferioard, niste coloane (16) de ghidare si o placg (17)
mobild, iar intreg procesul de deformare este controlat
cu un sistem format din traductorul (18) tensiometric
rezistiv, placa (19) de achizitie de date si calculatorul
(20) electronic.

Revendicari: 3
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PROCEDEU SI MASINA PENTRU DEFORMAREA PRIN TORSIUNE LA
PRESIUNE INALTA A ELEMENTELOR ACTIVE CU FORMA
TRONCONICA DIN MATERIALE CU MEMORIA FORMEI

Procedeul, conform inventiei, constd in deformarea plastica severd (SPD), prin
torsiune la presiune inaltd si vitezd de rotatie mare (metoda HPT modificatd), a
elementelor active 1 din aliaje cu memoria formei de tip FeMnSiCr, la forma finala
tronconica, diametru exterior 30 mm, diametru interior 10 mm, grosime 0,5 mm si
unghi de 10°. intre poansonul 2, matrita 3 si dornul 4, cu care se echipeazd masina.
Poansonul si matrita prezinté suprafete de asezare si centrare conice, pentru asigurarea
foarte mare.

Magsina pentru deformarea prin torsiune sub presiune inaltd si viteza de rotatie
mare, conform inventiei, are un sistem de fixare-ghidare compus din carcasa S, in care
se ghideaza suportul matritei 6 precum si arborele canelat port-poanson 7, prin
intermediul rulmentilor radiali 8, in scopul asigurarii in timpul deformarii a stabilitatii
si preciziei pozitiei relative a elementelor active poanson, matrita i dorn.

Magsina este echipatd cu un motor electric 10 de 18 kW, pentru antrenarea
poansonului in migcarea de rotatie, prin care se produce torsiunea si un sistem hidraulic
11, cu cilindru-piston 12, pentru dezvoltarea presiunii inalte asupra semifabricatului 13.

Componentele masinii sunt montate pe un cadru compus din placa superioara 14,
placa inferioara 15, coloanele de ghidare 16 si placa mobila 17.

Comportarea dinamica in procesul de deformare se controleaza cu sistemul format
din traductorul tensometric rezistiv 18, placa de achizitie de date 19 si calculatorul
electronic 20.

Forta axiala dezvoltata de sistemul hidraulic este preluata de placa superioara prin
intermediul rulmentului axial 9.

Sunt cunoscute procedee de deformare prin rasucire sub presiune inalta a pieselor

de tip disc (CN 1731131A), precum si a pieselor inelare, deformate fara liu
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tronconica sunt necesare operatii urmatoare procesului de deformare plastica severa,
asa cum sunt operatiile de stantare si de imprimare a conicitatii. Masina de deformare
plastica severa prin torsiune sub presiune inaltd descrisd in UA 31997(U), cu dublad
actiune hidraulicd, nu prezintd un sistem de ghidare - centrare a poansonului si matritei,
care sa asigure coaxialitatea robusta a acestora in timpul deformarii.

Procedeul de deformare HPT cu vitezd mare (900 rpm), conform inventiei,
dezvolta grade de deformare foarte mari, ceea ce conduce la structura cristalind de nivel
nanometric, conferind materialului deformat proprietati deosebite: rezisten{d mecanica
si duritate superioar, elasticitate si plasticitate imbunatatite, favorabile pentru produse
de tipul elementelor active de forma tronconica din aliaje cu memoria formei.

In procesul de deformare prin torsiune sub presiune inaltad se dezvoltd deformatia
axiald g,, deformatia radiala & si deformatia unghiulara €,6. Deformatia unghiulara este
determinata de procesul de rasucire si este proportionald cu unghiul de rasucire
imprimat, exprimat in radiani, de pozitia punctului in care se evalueaza starea de
deformare, definita prin raza r (0<r>R) si invers proportionald cu grosimea 4 a corpului
supus deformarii.

Deformatia axiald este definita prin logaritmul natural al raportului dintre grosimile
initiala si finala a corpului supus deformarii si este de doud ori mai mare decit
deformatia radiala.

Intensitatea deformatiei, cumuleaza efectele deformatiilor, este in proportie de
peste 95% determinatd de deformatia unghiulara €4 §i are valoare foarte micd pentru r
egal cu zero i valoare maxima pentru r egal cu R. Neuniformitatea foarte mare a
deformatiei in direct{ia radiald determina o neuniformitate importanta a structurii.

Deformarea semifabricatului de formi inelard, cu diametrul interior de 10mm,
diametrul exterior 20mm, grosimea 2 mm, aplicatd prin procedeu, conform inventiei,
pentru a obtine un element activ cu suprafatd tronconicd, se caracterizeaza printr-o
neuniformitate redusa a deformatiei. Structura materialului deformat rezulta cu un grad
redus de neuniformitate favorizand calitatea produsului.

In procesul de deformare a unui corp de forma disc presiunea dezvoltatd pe
suprafata semifabricatului are variatie complexa, descrisa de o suprafatd de tip clopot

cu valoare maxima la nivelul axei. La deformarea semifabricatului de tip inel, conform
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Energia dezvoltata prin frecarea dintre poansonul superior, care se roteste cu viteza
mare §i piesa, se transforma in céldura, rezultand cresterea rapidd a temperaturii piesei,
scaderea accentuatid a rezistentei la deformare, fari recristalizare. In curgerea sa
materialul intrd in contact cu suprafefe cu temperaturd scizutd. Efectul este acela ca
elementul activ cu dimensiuni finale se raceste si in acest fel se conservd structura
ultrafind. Intregul proces decurge intr-un timp foarte scurt (5-10 secunde) fard a fi

necesar controlul temperaturii.
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REVENDICARI

PROCEDEU S1 MASINA PENTRU DEFORMAREA PRIN TORSIUNE LA
PRESIUNE iINALTA A ELEMENTELOR ACTIVE CU FORMA
TRONCONICA DIN MATERIALE CU MEMORIA FORMEI

1. Procedeu de deformare plastica severd prin torsiune la presiune inalti a
elementelor active cu forma tronconica, caracterizat prin aceea cia deformarea se face
pe semifabricat de tip inel cu diametrul interior de 10mm, diametrul exterior 20mm,
grosimea 2 mm, la dimensiunile finale ale produsului cu diametrul interior de 10mm,
diametrul exterior 30mm, grosimea 0,5 mm, unghiul 10°, in conditiile unei repartitii
relativ uniforme a presiunii §i deformatiilor, cu vitezd mare de rotatie (900 rpm) a
poansonului §i realizarii structurii nanometrice cu grad redus de neuniformitate,
conferind materialului proprietati de rezistenta si de plasticitate imbunatatite.

2. Procedeu de deformare plastici severa prin torsiune la presiune inalti a
elementelor active cu forma tronconica, caracterizat prin aceea cia deformarea se face
cu viteza de rotatie mare a poansonului, Tn regim adiabatic, cu incalzirea materialului,
fara afectarea structurii finale nanometrice.

3. Masind de deformare prin torsiune la presiune inalta, de aplicare a procedeului
conform revendicarii 1, caracterizatd prin aceea c¢a are un sistem hidraulic cu
cilindru-piston 12, pentru dezvoltarea presiunii inalte, un motor electric cu putere
relativ mare 10, pentru dezvoltarea rasucirii, fiind echipata cu sistem robust de ghidare
si centrare a poansonului 2 §i matritei 3 (care au suprafete de asezare conice
autocentrante), format din carcasa S, rulmentii radiali 8 si suportul matritei 6, asigurand

mentinerea coaxialitatii elementelor active in timpul deformarii.
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