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(57) Rezumat:

Inventia se refera la o instalatie mecatronica de hidro-
flambaj izobar pentru prelucrarea invelisurilor cu pereti
subtiri prin deformare plastica la rece fara a depési
limita de curgere conventionald. Instalatia conform
inventiei este constituitd dintr-un modul (A) informatic
compus dintr-o interfatad (1) om - calculator, un calcu-
lator (2) de proces si un sistem (3) deprograme, un
modul (B) mecanic pe care se fixeaza toate modulele
constitutive, un modul axial - flexibil (C) prevazut cu un
grad de libertate pe axa Z, un locas (b) in care se
introduce semifabricatul (a) si un senzor (6) de proximi-
tate, un modul axial - flexibil (D) prevézut cu doua grade
de libertate: pe axa X ajungénd in pozitiile "Iinchis" si
"deschis" axial iar pe axa Z trece prin pozitiile de
"inifiere”" si "finalizare hidroflambaj’, un modul (E)
electrohidraulic prevazut cu un grad de libertate pe axa
X pentru transportul modulului (D) in pozitiile "Inchis" si
"deschis”, un modul (F) electropneumatic prevazut cu
un grad de libertate pe axa Z, un grup (22) pneumatic
cu ajutorul caruia se realizeaza etansarea semifabrica-
tului (@), un senzor (23) de migcare si un senzor (24) de
presiune, un modul (G) electrohidraulic prevazut cu un
grup (27) hidraulic, un senzor (28) de debit, o supapa
(29) de siguranta, o electrovalva (30) "normal deschis",
un senzor (31) de presiune, o supapa (32) de sens si
un senzor (33) de curgere, un modul (H) electro-
hidraulic prevazut cu un grad de libertate pe axa Z, un

senzor (35) de fortd, un senzor (36) de miscare si un
grup (37) hidraulic care reprezinta generatorul fortei de
hidroflambaj izobar si un modul (I) electropneumatic
alcatuit dintr-un grup (38) pneumatic, un senzor (39) de
presiune, o electrovalva (40)" normal inchis", o supapa
(41) de sens si un senzor (42) de curgere.
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INSTALATIE MECATRONICA DE HIDRO-FLAMBAJ IZOBAR
PENTRU PRELUCRAREA INVELISURILOR CU PERETI SUBTIRI
PRIN DEFORMARE PLASTICA LA RECE FARA A DEPASI LIMITA
DE CURGERE CONVENTIONALA

Inventia se refera la o instalatie mecatronica de hidro-flambaj izobar pentru
prelucrarea invelisurilor cu pereti subtiri prin deformare plasticd la rece fard a

depasi limita de curgere conventionala.

Se cunoagte un dispozitiv cu migcare liniard si cu actionare hidraulicd
proprie, conform documentului RO 128017 B1, cu ajutorul céruia pot fi indoite
profiluri metalice §i care este destinat montérii pe maginile de prelucrare prin
deformare plasticd la rece. Dispozitivul este constituit dintr-un corp cilindric
vertical in a carui parte superioard se gaseste un piston cu tijd tubulard care
contine gi un piston de compensare apasat de un arc, constituit astfel incét sd poata
functiona in circuit hidraulic inchis. Acesta este alimentat de o pompa cu rofi
dintate, care dispune de supapa proprie de siguranti si de un motor electric de
curent continuu pentru antrenare. Pompa este fixatd pe un capac superior prin
intermediul unei plici de conexiune care confine o supapa de refinere si o supapa
de sigurantd montata intr-un piston de deblocare. In corpul cilindrului vertical se
afld un disc de separare care face ca intr-o camer3 inferioara inchisa plind cu ulei
sd poatd culisa un piston de amplificare impreuna cu o tija de evacuare si care,
sub actiunea presiunii hidraulice realizate transmite prin intermediul unui cap de
ghidare o fortd maritd la o rold de apéasare. Readucerea pe pozifia inifiald este
determinati de un arc de revenire, dispozitivul avind si un racord multiplu pentru

realizarea unui circuit hidraulic exterior de actionare a revenirii.

Se cunoaste un procedeu si o instalatie de deformare plasticd in cAmp
magnetic in condifii criogenice, destinate in special ambutisérii tablelor subtiri

sau deformdrii tevilor cu pereti subtiri, utilizate in industria electrotehnica sau in
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industria constructiilor de masini, conform documentului RO 118004 BI1.
Procedeul consti in plasarea piesei de prelucrat intr-o bobina aflatd intr-o incinta
criogenicd, dupa care are loc récirea cu azot lichid, urmata de evacuarea azotului
lichid din incintd, in continuare avand loc producerea cdmpului magnetic, creat
de curentul de descdrcare in bobind, cidmp care interactioneazd cu cédmpul
magnetic produs de curentii indusi in piesd, avind ca efect deformarea acesteia.
Instalatia pentru aplicarea procedeului are in componentd o incinta criogenica,
delimitatd de un perete termoizolant si inchisd cu un capac, in care este plasatd o
bobind de deformare, prevdzutd cu un concentrator de camp §i agezatd pe un
suport. Incinta este montatd in legaturd cu o pompa criogenica racordata la un

rezervor cu azot lichid.

Se cunoaste o metodd de conducere dimensionald a proceselor de obtinere
a pieselor din tablad subtire prin deformare plasticd, conform documentului RO
125366 B1, la care principala sursd de erori dimensionale este variatia revenirii
elastice ca urmare a faptului ca semifabricatele au variatii dimensionale, precum
si variatii ale conditiilor de frecare sau ale caracteristicilor de material. Metoda
de conducere dimensionald, constd in impdrtirea cursei poansonului in doud zone
si masurarea fortei de deformare intr-un numaér de puncte considerate de referinta,
compararea valorilor masurate cu valorile nominale §i pe baza diferentei
constatate, calculul si comanda modificarii necesare a fortei de retinere, astfel
incat nivelul revenirii elastice reale la semifabricatul curent sd corespunda cu
nivelul la care aceasta a fost compensatd, iar in acest scop, dupd procesarea
datelor corespunzitoare cazurilor in care formele, dimensiunile, caracteristicile
de suprafati si de material apartin unui domeniu restrans, avand in centru valorile
lor nominale, se construieste un model matematic, cu ajutorul cdruia se
recalculeaza valorile fortei de deformare in punctele de referintd si valorile fortei
de retinere a semifabricatului, pe de o parte, si pe de alta parte, valorile revenirii

elastice in punctele caracteristice.
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Dezavantajele solutiilor prezentate anterior constau intr-un cost ridicat de
productie, volulum mare precum si in executia manuald a multor operatii

tehnologice.

Problema tehnicd pe care o rezolvd inventia, constd in prelucrarea
invelisurilor cu pereti subtiri prin deformare plastica la rece fard a depasi limita

de curgere conventionald Rp.

Instalatia mecatronicd de hidro-flambaj izobar pentru prelucrarea
invelisurilor cu pereti subtiri prin deformare plastica la rece fard a depasi limita
de curgere conventionald, conform inventiei, rezolvd problema tehnicd
mentionatd si elimind dezavantajele mentionate anterior, prin aceea cd este
realizatd din mai multe module: un modul informatic A, care asigurd functionarea
automatd a instalatiei prin interactiunea dinamicd dintre datele de intrare Xx; si
cele de iesire xe,; un modul mecanic B, care reprezinta batiul instalatiei si pe care
se fixeaza toate modulele componente; un modul axial-flexibil C, prevézut cu un
grad de libertate pe axa Z si cu o placd de ghidare si formare 9, in care se introduce
semifabricatul a; un modul axial-flexibil D, simetric cu modulul C, cu diferenta
cd are doud grade de libertate, pe axele X si Z; un modul electrohidraulic de
miscare E, previzut cu un grad de libertate pe axa X pentru transportul modului
D in pozitiile “deschis” si “inchis”, un senzor de fortd 18 si un senzor de miscare
20; un modul electropneumatic F, pentru etansarea semifabricatului a, prevazut
cu un grad de libertate pe axa Z, un senzor de miscare 23 si un senzor de presiune
24; un modul electrohidraulic G, pentru alimentarea cu apa, presurizarea si
preformarea semifabricatului a, prevdzut cu un senzor de debit 28, o supapéd de
sigurantd 29, o electrovalvd “normal deschis” 30, un senzor de presiune 31, o
supapd de sens 32 si un senzor de curgere 33; un modul electrohidraulic H, pentru
hidro-flambajul semifabricatului a, prevdzut cu un senzor de forta 35, si un senzor
de miscare 36 si cu un grad de libertate pe axa Z; un modul electropneumatic I,

pentru golirea instalatiei, prevdzut cu un grup pneumatic 38, un senzor de
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presiune 39, o electrovalva “normal inchis” 40, o supapd de sens 41 si un senzor

de curgere 42.

Instalatia mecatronicd de hidro-flambaj izobar pentru prelucrarea
invelisurilor cu pereti subtiri prin deformare plasticd la rece fard a depasi limita

de curgere conventionald, conform inventiei, prezintd urmatoarele avantaje:

- elimini operatiile executate manual din stadiul cunoscut al tehnicii;
- madreste productivitatea, acuratetea dimensionald si calitatea produselor;

- este o instalatie ergonomica si ecologica.

Se da, in continuare, un exemplu de realizare a inventiei, in legaturd si cu

figurile 1....6, care reprezinta:

- fig. 1, schema bloc a sistemului informatic;

- fig. 2, schema bloc a instalatiei;

- fig. 3, schema fluxului tehnologic;

- fig. 4, schema instalatiei in pozitia “deschis” pe axa Z;

- fig. 5, schema instalatiei in pozitia “deschis” pe axa X si Z;

- fig. 6, schema instalatiei in pozitia “inchis” pe axa X si Z.

Instalatia mecatronicd de hidro-flambaj izobar pentru prelucrarea
invelisurilor cu pereti subtiri prin deformare plasticé la rece fard a depasi limita
de curgere conventionalad Rpg, conform inventiei, este realizatd din mai multe
module, respectiv un modul informatic A, (fig.1 si 2), alcituit dintr-o interfata
om-calculator 1, un calculator de proces 2 si un sistem de programe 3. Modulul
informatic A asigurd desfasurarea intregului proces tehnologic fard interventia
personalului operator si care introduce numai datele de intrare si semifabricatul a

in modulul de deformare C.

Instalatia mai cuprinde un modul mecanic B (fig.2, 3 si 4), care reprezintad
batiul instalatiei si pe care se fixeaza toate modulele. Acesta este alcétuit din niste

elemente de rezistentd 4 si din niste coloane de ghidare si fixare 5. Instalatia este
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prevazutd cu un modul axial-flexibil C cu un grad de libertate pe axa Z (fig.4)
care este alcdtuit dintr-un senzor de proximitate 6, din doud coloane de ghidare si
pozitionare 7, din mai multe distantiere 8, o placi fixa de ghidare si formare 9, in
care se introduce semifabricatul a, mai multe elemente de formare 10, in functie

de forma geometricd a semifabricatului a si o placd mobild de ghidare 11.

O alta parte constitutivd a instalatie o constituie un modul axial-flexibil D
care reprezintd imaginea in oglindd a modulului C, cu diferenta cé are doud grade
de libertate, pe axele X si Z (fig.3 si 4) si este alcatuit dintr-un element de ghidare
12, din doui coloane de pozitionare si ghidare 13, din doud elemente de ghidare
si formare 14, din niste inele distantiere 15 si din niste elemente de formare 16,

in functie de complexitatea semifabricatului a.

Instalatia cuprinde un modul electrohidraulic E, destinat transportului
modulului D in pozitiile inchis si deschis pe axa X, (fig.3 si 4) alcétuit dintr-o
placé de presare si ghidare 17, un senzor de forta 18, un grup hidraulic 19 si un
senzor de miscare 20, precum si un modul electropneumatic F pentru etansarea
semifabricatului a, cu un grad de libertate pe axa Z (fig.3 si 5), alcétuit dintr-o
carcasd de presare 21, dintr-un grup pneumatic 22, un senzor de miscare 23, un

senzor de presiune 24, un element de etansare 25 si un set de garnituri 26.

Instalatia mecatronici de hidro-flambaj izobar pentru prelucrarea
invelisurilor cu pereti subtiri prin deformare plasticé la rece, fard a depasi limita
de curgere conventionald Rpg, este alcdtuita dintr-un modul electro-hidraulic G,
pentru presurizarea si preformarea semifabricatului a, (fig.3 si 5) alcétuit dintr-
un grup hidraulic 27, un senzor de debit 28, o supapd de siguratd 29, o
electrovalva “normal deschis” 30, un senzor de presiune 31, o supapi de sens 32
si un senzor de curgere 33; dintr-un modul electrohidraulic H, cu un grad de
libertate pe axa Z, (fig.3 si 6) alcatuit dintr-un cadru de presare 34, un senzor de

forta 35, un senzor de miscare 36 si un grup hidraulic 37, care genereaza forta

necesard pentru hidroflambajul semifabricatului a si dintr-un modul
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electropneumatic I, (fig.6) alcatuit dintr-un grup pneumatic 38, care genereaza o
pernd de aer comprimat, cu ajutorul cireia se goleste apa din instalatie, un senzor
de presiune 39, o electrovalva “normal inchis”40, o supapa de sens 41 si un senzor

de curgere 42.

Modul de functionare al instalatiei mecatronice de hidro-flambaj izobar
pentru prelucrarea invelisurilor cu pereti subtiri prin deformare plastica la rece
fara a depasi limita de curgere conventionald Rpg, este urmatorul: se introduc
date de intrare in modulul informatic A si are loc introducerea semifabricatului a
in modulul de deformare plastica C, dupa care se actioneazd comanda “START”.
in continuare are loc deplasare modulului D pe axa X, in pozitia “inchis”, cu
ajutorul modulului E si etansarea semifabricatului a, cu ajutorul modulului F,
prin deplasare pe axa Z. Alimentarea cu apd, presurizarea si preformarea
semifabricatului a se face cu ajutorul modulului G iar hidro-flambajul
semifabricatului a prin comprimare pe axa Z are loc cu ajutorul modululu H.

Golirea instalatie se face cu ajutorul modulului I. Dupa ce a avut loc golirea
instalatiei, se retrage modulul F in pozitia deschis, prin deplasare pe axa Z si se
retrage modulul D in pozitia deschis, prin deplasare pe axa X. Se extrage
semifabricatul a din modulul C si urmeaza deplasarea modulului D pe axa X, in
pozitia inchis si deplasarea modulelor C si D pe axa Z, in pozitia de start. Prin
deplasarea modulului D pe axa X, 1n pozitia deschis, se aduce instalatia in pozitia

inceperii unui nou ciclu de fabricatie.
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Revendicare

Instalatia mecatronicd de hidroflambaj izobar pentru prelucrarea
invelisurilor cu pereti subtiri prin deformare plastica la rece fard a depasi limita
de curgere conventionald, caracterizata prin aceea ci, in scopul automatizarii
procedeului de deformare plasticd la rece a invelisurilor cu pereti subtiri, este
alcatuitd dintr-un modul informatic (A) compus dintr-o interfatd om-calculator
(1), un calculator de proces (2) si un sistem de programe (3), dintr-un modul
mecanic (B) pe care se fixeaza toate modulele constitutive, dintr-un modul axial-
flexibil (C), prevadzut cu un grad de libertate pe axa Z, un locas (b) in care se
introduce semifabricatul (a) si un senzor de proximitate (6), dintr-un modul axial-
flexibil (D), prevazut cu doud grade de libertate: pe axa X ajunge in pozitiile
“Inchis” si “deschis” axial, iar pe axa Z trece prin pozitiile de “initiere” si
“finalizare hidro-flambaj”, dintr-un modul electrohidraulic (E) prevazut cu un
grad de libertate pe axa X, pentru transportul modulului (D) in pozitiile “inchis”
si “deschis”; dintr-un modul electropneumatic (F) prevadzut cu un grad de libertate
pe axa Z, un grup pneumatic (22), cu ajutorul cdruia realizeazd etansarea
semifabricatului (a), un senzor de miscare (23) si un senzor de presiune (24),
dintr-un modul electrohidraulic (G) prevazut cu un grup hidraulic (27), un senzor
de debit (28), o supapa de sigurantd (29), o electrovalva “normal deschis” (30),
un senzor de presiune (31), o supapd de sens (32) si un senzor de curgere (33);
dintr-un modul electrohidraulic (H) prevazut cu un grad de libertate pe axa Z, un
senzor de fortd (35), un senzor de miscare (36) si un grup hidraulic (37) care
reprezintd generatorul fortei de hidro-flambaj izobar si dintr-un modul
electropneumatic (I) alcituit dintr-un grup pneumatic (38), un senzor de presiune
(39), o electrovalva “normal inchis” (40), o supapa de sens (41) si un senzor de

curgere (42).
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