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Inventia se refera la o matrita de ambutisare hidraulica multicelule a semifabricatelor
sub forma de table subitiri, care conduce la cresterea productivitatii prelucrarii in functie de
numarul de celule de hidroformare folosite. Matrita poate fi folosita pentru ambutisarea dife-
ritelor tipuri de piese, de dimensiuni medii, din industria auto, aeronave sau militara, in pro-
ductia de unicate sau de serie mica.

Sunt cunoscute diverse soluiii de matrife pentru ambutisarea hidraulica a semi-
fabricatelor sub forma de tabla. Matritele sunt alcatuite din doua subansamble. Sub-
ansamblul inferior este compus dintr-o incinta, Tn care se gaseste fluidul de lucru, aflat sub
presiune. Incinta joaca in anumite cazuri si rolul de placa activa. La partea superioara a
subansamblului inferior este amplasat inelul de etansare si este pozitionat semifabricatul.
Subansamblul superior este alcatuit din placa de retinere a semifabricatului si poansonul de
deformare. Intr-o priméa etapa, semifabricatul este fixat de placa de retinere, care poate per-
mite sau nu deplasarea acestuia. in cea de-a doua etap4, sub actiunea poansonului, semi-
fabricatul se va deforma. Lichidul din incinta, va fi supus astfel unei presiuni suplimentare,
care va avea un efect favorabil asupra starii de tensiuni si deformatii din semifabricatul
deformat, si va produce deformarea tablei fie dupa poanson, fie dupa placa activa.

In stadiul tehnicii, se cunoaste o tehnologie de ambutisare hidraulica “ Sheet Metal
Hydroforming Technology—State-of-the-Art” (Radu Vasile, Octavian Bologa [RO],
22.06.2016), care consta in utilizarea presiunii fluidului, care inlocuieste inelul de ambutisare
sau stanta, aplicand o contrapresiune prin apasarea semifabricatului din tabla cu ajutorul
unui poanson.

Se mai cunoaste o matrita pentru ambutisarea hidromecanica a pieselor de prelucrat
din semifabricate din tabla (US 2004/074274 A1), matrita cuprinzand un rezervor de apa,
care actioneaza ca o unealta inferioara si poate fi umpluta cu un mediu activ lichid, astfel
formand matrita de ambutisare. Matrita este, de asemenea, prevazuta cu un inel de tragere,
care este situat in sectiunea superioara a rezervorului de apa si este etansat fata de un
volum de mediu activ situat dedesubt. Limita deschiderii inelului a inelului de tragere
formeaza o margine de tragere pentru piesa de prelucrat. Instrumentul de formare mai
cuprinde un poanson de tragere, care poate fi deplasat cu semifabricatul din tabla interpus,
prin deschiderea inelului a inelului de tragere in sectiunea care contine mediul activ, prin
care semifabricatul din tabla este presat pe poansonul de tragere folosind o contrapresiune
ca presiune de aplicare, prin intermediul unei deplasari {intite a mediului activ. Conform
inventiei, o insertie a rezervorului de apa, care poate fi umpluta cu mediu activ pentru a lasa
liber volumul ramas al rezervorului de apa, poate fi pozitionata in rezervorul de apa, astfel
incat sectiuneainelara a inelului de tragere se afla strans pe marginea superioara a peretilor
laterali ai insertiei rezervorului de apa.

Se mai cunoaste un dispozitiv pentru producerea pieselor de prelucrat pe
dispozitivele de presare prin intermediul modelarii hidromecanice de ambutisare adanca
(AT4663U2). Dispozitivul este alcatuit dintr-un piston de presiune, recipient sub presiune cu
placa de baza, precum si inelul de tragere si dispozitivul de retinere. Recipientul sub pre-
siune avand forma de cupa, este acoperit in partea superioara cu un inel de tragere si inchis
prin elemente de etansare, dispozitivul de retinere sprijinit pe inelul de tractiune. in jurul
circumferintei recipientului sub presiune sunt dispuse bucse de ghidare distribuite, in care
coloanele de ghidare sunt deplasabile axial si conectate la capatul superior la o placa de
ghidare ca un jug transversal, pistonul de presiune fiind fixat in mijlocul jugului transversal,
caracterizat prin aceea ca intre pistonul de presiune si peretele interior al recipientului sub
presiune este prevazut un spatiu inelar care poate sa fie presurizat cu mediu de presiune si
in zona fundului al recipientului sub presiune sunt prevazute cel putin doua orificii dispuse
radial care servesc drept conexiuni hidraulice sau conexiune pentru o supapa de siguranta.
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De asemenea, este cunoscut un echipament pentru ambutisare hidromecanica a
pieselor din semifabricate din tabla, brevet US 7,007,531 B2 (07.03.2003, “Forming tools for
hidromechanical deep-drawing workpieces from sheet metal blanks”). Acest document
prezintd o matrita, la care incinta de presiune de la partea inferioara, este independenta de
placa activa care se pozitioneaza pe aceasta din urma. Placa de retinere este compusa
dintr-un corp si o placa independenta, montata in corp, care asigura forta de retinere a
semifabricatului. Aceste placi sunt astfel proiectate incat sa fie asigurata rigiditatea necesara
procesului de deformare. Matrita la partea superioara, prezinta poansonul, care, in momentul
deformarii, va veni in contact cu semifabricatul.

Mai este cunoscut un alt echipament pentru ambutisare hidromecanica a pieselor din
semifabricate din tabla, brevet DE 2711616 (21.09.1978, “Hydromechanische
Tiefzieheinrichtung”) in care pe aceeasi matri{a se pot obtine piese in trepte, ambutisarea
hidromecanica desfasurandu-se in doua etape.

Un alt echipament cunoscut pentru ambutisarea hidromecanica a pieselor din
semifabricate din tabla, este dezvaluit in brevetul DE 19724766 A1 (17.12.1998, “Verfahren
zum hydromechanischen Tiefziehen und zugehorige Einrichtung”) unde pentru refinerea
semifabricatului si etansarea camerei de presiune se folosesc o serie de cilindrii hidraulici,
montati in subansamblul inferior al matritei. Sunt cunoscute si alte procedee de ambutisare
hidraulica, de exemplu, brevet US 6,675,620 (13.01.2004, “Process for manufacturing large
area sheet metal parts, in particular a body component for a vehicle”), US 6,832,501 B2
(21.12.2004, “Method for Producing Components using a Flowable Active Medium and a
Forming Tool”), US 5,632,172 (“Method and device for forming sheet metal”) procedee ce
constau in realizarea ambutisarii cu ajutorul presiunii exercitate de un fluid asupra
semifabricatului, forma finala a acestuia fiind realizata cu ajutorul unei matrite.

Fata de solutia propusa, aceste tipuri de matrite cunoscute prezinta urmatoarele
dezavantaje:

- in marea majoritate a cazurilor, matritele sunt proiectate pentru o singura operatie
de deformare;

- pentru realizarea presiunii necesare deformarii trebuie utilizate instalatii hidraulice
de mare putere, care sunt scumpe;

- costurile cu intretinerea acestor instalatii hidraulice sunt ridicate;

- productivitatea este relativ mica, datorita ciclului de presare care dureaza circa
2-3 min.

La ora actuala exista, totusi, o oarecare flexibilitate a matritelor, asigurata de
posibilitatea schimbarii elementelor active si a placii de retinere, in functie de reperului de
fabricat.

Matrita de ambutisare hidraulica multicelule, conform inventiei, inlatura dezavantajele
de mai sus, prin aceea ca este compusa dintr-un poanson 10 care se deplaseaza, prin
presetupa 9, saibele 11 si 13 si garniturile 12, In camera de presiune centrala E, creand
astfel, pe masura deplasarii, presiunea necesara deformarii materialului, presiune care se
transmite, prin intermediul canalelor F, etansate cu dopurile sudate 14, la celulele de
deformare G, materializate de placile inferioare 2 si de placile superioare 17, placile
inferioare 2 fiind asamblate de corpul 1 prin intermediul suruburilor 6 si pozitionate prin
stifturile 5 si etansate, fata de corpul 1 cu garniturile metalice 4, si care prezinta la partea
superioara, uninel tip "O" 19, pentru asigurarea etansietatii, presiunea fluidului aplicandu-se
direct asupra semifabricatului si o zona de pozitionare a semifabricatelor 3, semifabricate
care datorita presiunii, se vor deforma dupa zona activa a placilor superioare 17, care sunt
prevazute cu gaurile 18, pentru eliminarea aerului si care sunt asamblate in placile 16, prinse
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de corpul 1 al echipamentului, prin intermediul suruburilor 7 si pozitionate prin stifturile 15.
Canalul 8 practicat in corpul 1 are rolul de colectare a fluidului la retragerea poansonului din
camera de presiune centrald. Celulele de deformare se pot reconfigura, prin schimbarea
placilor 2 si 17, pentru obtinerea altor tipuri de repere. Matrita poate fi utilizata pe orice presa
hidraulica, care asigura forta si gabaritul necesar.

La baza proiectarii noii matrite de deformare se afla legea constantei volumului. Prin
egalarea volumelor celulelor de deformare ale semifabricatelor si ale spatiului canalelor se
pot determina, diametrul si dimensiunile camerei principale de presiune. Volumul de lichid
care va fi transferat intre cele doua camere (de presiune E si spatiul de deformare G) trebuie
sa fie egal cu volumul canalelor practicate in matrita. Acest lucru este foarte important,
deoarece numai atunci cand cele doua volume vor fi egale deformarea reperului va fi reali-
zata complet. Pentru egalarea celor doua volume poansonul trebuie sa efectueze o cursa
precis stabilitd. Depasirea acestei curse va atrage dupa sine solicitarea reperului la o
presiune mai mare decat cea necesara si va exista riscul perforarii acestuia in zona gaurilor
de eliminare a aerului 18.

Problema tehnica pe care o rezolva noua solutie constructiva este legata de creste-
rea productivitatii prelucrarii prin ambutisare hidraulica a materialelor sub forma de table,
incluzand si materiale de tip compozit, in vederea obtinerii de piese de forma complexa, in
conditii de fabricatie de serie, putand fi folosit si pentru obtinerea de prototipuri si testarea
de materiale.

Prin aplicarea inventjei, se obtin urmatoarele avantaje:

- cresterea numarului de piese ambutisate, la o cursa a poansonului de deformare,
care depinde de numarul de celule de deformare a echipamentului;

- echipamentul este flexibil, putdndu-se obfine, la o cursa a poansonului de
deformare, diferite tipuri de piese, cate una pentru fiecare celula de deformare;

- piesele pot fi obtinute din mai multe prelucrari, fiecare etapa de deformare fiind
realizata intr-o celula de deformare a echipamentului;

- constructia este relativ simpla.

Se prezinta, in continuare, un exemplu de realizare a obiectului inventiei in legatura
cu fig. 1...3 care reprezinta:

- fig. 1, matrita de ambutisare hidraulica cu doua celule de deformare, sectiune
principala si vedere, cu actiunea directa a presiunii lichidului asupra semifabricatului;

- fig. 2, matrita de ambutisare hidraulica cu patru celule de deformare conform
inventiei, sectiune principala si vedere, cu actiunea directa a presiunii lichidului asupra
semifabricatului;

- fig. 3, matrita de ambutisare hidraulica cu doua celule de deformare conform
inventiei, sectiune principala, vedere si detaliu constructiv, cu actiunea indirecta a presiunii
lichidului asupra semifabricatului.

Matrita pentru ambutisare hidraulica multicelule, fig. 1, conform inventiei, presupune
initial umplerea cu lichid a camerei de presiune E, a celulelor de deformare G, precum si a
canalelor F, practicate in corpul 1. Umplerea se va face in asa fel incat la partea superioara
a placilor inferioare 2, ale celulelor de deformare G, sa apara un menise de ulei, acest lucru
fiind necesar pentru evacuarea aerului atat din camere, cat si din canalele matritei, prezenta
acestuia putand influenta negativ procesul de deformare. Dupa umplerea camerelor cu ulei,
construite Tn placile inferioare 2, se aseaza semifabricatele 3 in locasurile special prelucrate
in aceste placi. S-a preferat prelucrarea acestor locasuri in corp, pentru a se asigura de
fiecare data pozitionarea corecta a semifabricatelor. Pentru fiecare celula de deformare, se
monteaza placa 16, care contine placa superioara 17, prin intermediul suruburilor 7 si se
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pozitioneaza cu ajutorul sifturilor de centrare 15, deoarece in timpul procesului de deformare,
flansa semifabricatului se va deplasa spre interior, iar daca aceasta nu este bine centrata va
exista riscul deplasarii neuniforme a ei avand ca rezultat deformarea necorespuzatoare a
semifabricatului. Suruburile 7 trebuie stranse uniform. Se aseaza pe rand saiba 11 inferioara,
sistemul de etansare cu garnituri 12, saiba 13 superioara, dupa care se introduce poansonul
10 si se strange presetupa 9. Uleiul care este evacuat, la introducerea poansonului, este
colectat prin intermediul canalului 8. Gaurile 18 prelucrate in placile superioare 17 au rolul
de a permite evacuarea aerului ce se afla in celula de deformare. Prin actionarea poansonu-
lui, Tn acest caz cu ajutorul unei prese, in matri{a se va creea o presiune care se va face
simiita pe fata inferioara a semifabricatului, acesta fiind obligat sa ia forma zonei active din
placa superioara 17. Daca se alege deformarea cu aciiunea directa a presiunii fluidului
asupra semifabricatului, utilizarea sistemului de etansare cu inel "O" si asigurarea unei
pelicule de ulei intre semifabricat si matritd va permite deplasarea flansei semifabricatului
spre interior in timpul deformarii i obtinerea unui reper fara variatji ale grosimii (mai ales in
zona muchiilor matritei). Inelul "O" este astfel ales incat, la sfarsitul deformarii, cAnd depla-
sarea flansei este maxima, diametrul flansei reperului sa nu fie mai mic decat cel al inelului
"O", fapt ce ar conduce la pierderea etanseitatii. Pentru eliberarea reperului se va retrage
poansonul 10 si se va demonta ansamblul placa 16 - corp 1. Pentru obtinerea altor tipuri de
repere, celulele de deformare se vor reconfigura.

Fig. 2 prezinta matrita de ambutisare hidraulica cu patru celule de hidroformare cu
actiunea directa a presiunii lichidului asupra semifabricatului. Solutia permite deformarea,
in perechi, a pieselor asimetrice.

Fig. 3 prezinta matrita de ambutisare hidraulica cu doua celule de hidroformare cu
actiunea indirectéa a presiunii lichidului asupra semifabricatului. In acest caz, inelul "O" este
fnlocuit cu o membrana elastica 19, asa cum se prezinta in detaliu B din fig. 3. Solutia poate
fi aplicata in cazul deformarii semifabricatelor cu forme neregulate si de dimensiuni mai mari.
Avantajul solutiei este etansarea mai buna si faptul ca dimensiunile piesei nu mai sunt
limitate de dimensiunile semifabricatului, putandu-se obtine si piese fara flanga.

La executia echipamentului, conform inventiei, trebuie respectate anumite conditii ce
tin de rigurozitatea executiei elementelor componente ale echipamentului.
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Revendicari

1. Matrita pentru ambutisare hidraulica multicelule, caracterizata prin aceea ca este
alcatuita dintr-un poanson (10) care se deplaseaza printr-o presetupa (9) intr-o camera de
presiune centrala (E), creand, pe masura deplasarii, o presiune care se transmite prin
intermediul canalelor (F) la nigte celule de deformare (G), care sunt materializate de nigte
placi inferioare (2) si niste placi superioare (17), si care actioneaza asupra semifabricatelor
(3) care se vor deforma, datorita presiunii, dupa zona activa a placilor superioare (17), care
sunt prevazute cu niste gauri (18) pentru eliminarea aerului, si care sunt asamblate in niste
placi (16) ale corpului (1) echipamentului.

2. Matrita pentru ambutisare hidraulica multicelule, conform revendicarii 1,
caracterizata prin aceea ca este compusa din cel puiin doua celule de deformare.

3. Matrita pentru ambutisare hidraulica multicelule, conform revendicarii 1,
caracterizata prin aceea ca, celulele de deformare (G) se pot reconfigura, prin schimbarea
placilor inferioare (2) si placilor superioare (17), in functie de forma si dimensiunile pieselor
de deformat.

4. Matrita pentru ambutisare hidraulica multicelule, conform revendicarii 3,
caracterizata prin aceea ca celulele de deformare (G) permit deformarea in perechi, a
pieselor de forme asimetrice sau diferite.

5. Matrita pentru ambutisare hidraulicd multicelule, conform revendicarii 3,
caracterizata prin aceea ca celulele de deformare (G) permit deformarea pieselor cu
actiunea directa sau indirecta a fluidului asupra semifabricatelor.
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