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(57) Rezumat:

Inventia se refera la un procedeu pentru obtinerea de
piese cu gol interior, din semifabricate rotunde din otel
masiv i la o instalatie de aplicare a procedeului. Pro-
cedeul permite obtinerea de piese cu gol interior, din
semifabricate rotunde din otel masiv, incalzite pana la
temperatura de deformare, prin perforare pe o linie de
laminare cu cilindri oblici si folosind elemente de ghi-
dare tip saiba, pentru inchiderea calibrelor. Conform
procedeului, inainte de inceperea fazei de perforare pe
dorn, se realizeaza micsorarea distantei dintre saibele
de ghidare, pentru inchiderea calibrelor, comparativ cu
distanta din regimul stationar de laminare, iar dupa
mandrinarea semifabricatului, aceasta distanta este
adusa la valoarea nominala din regimul stationar de
laminare, modificarea acestei distante fiind realizata
automat, prin echilibrul dinamic dintre fortele de defor-
mare a semifabricatului si fortele de micsorare a distan-
tei dintre gaibele dispozitivului de ghidare. Instalatia de
aplicare a procedeului, conform inventiei, este com-
pusa dintr-un laminor duo cu cilindri oblici, un dorn de
perforare fixat intre acesti cilindri i un dispozitiv de
ghidare cu saibe (5) pivotante sau deplasabile, montate
intre montantii cajei de laminare, prevazut cu un me-
canism de reglare a distantei (x) dintre saibe (5) in
functie de diametrul semifabricatului folosit. Meca-
nismul mentionat regleaza distanta (x) dintre saibe (5),
prin micgorarea acestei distante (x) prin intermediul
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unui element (A) cu caracteristica de reglaj progresiva,
de tipul unui pachet de arcuri - disc (15) sau de tipul
unui ansamblu cilindru - piston, cu actionare hidraulica
sau pneumatica.

Revendicari: 4
Figuri: 2
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Inventia se refera la un procedeu si la o instalatie pentru obtinerea de piese cu gol
interior din semifabricate rotunde din otel masiv, incélzite la temperatura de deformare.

Se cunoaste procedeul de baza pentru obtinerea de piese cu gol interior, plecand de
la semifabricate rotunde, din otel masiv, prin prelucrare pe o linie de laminare cu cilindri
oblici, ca o faza preliminara in procesul de fabricatie a tevilor f4ra sudura (Stradtmann
Stahlrohr-Handbuch, editia a 7-a, 1973, Editura Vulkan, Essen). Una din metodele generale
cunoscute consta in folosirea unui laminor duo cu cilindri oblici si echipat cu saibe Diescher
pentru ghidarea laminatului, ca in brevetul DE-PS 4308721.

Repartizarea uniforma a grosimii peretelui la piesa bruta cu gol interior este de o im-
portanta decisiva in ceea ce priveste repartizarea grosimii de perete si indeosebi a excen-
tricitatii la teava finita. In conditii ideale, obiectivul enuntat se realizeaza cel mai bine atunci
cand piesa bruta ce urmeaza a fi perforata, respectiv - piesa bruta, cu gol interior, este
pozitionata exact in lungul axei mediane a liniei de laminare, iar axa mediana a dornului de
perforare coincide si ea exact cu axa mediana a liniei de laminare. Eventuale perturbatii pot
conduce la abateri ce se manifesta sub forma de abateri fata de pozitia ideala, iar aceste
abateri prezintd componente ce pot fi impartite, la randul lor, in componente dirijate in
directia cilindrilor gi altele perpendiculare pe acestea, respectiv - dirijate in directia ghidajelor.
in cazul ideal, abaterile datorate dornului de perforare sunt compensate prin echilibrul de
forte. in faza incipientd de laminare, abaterile in pozitionarea piesei brute de la care se
pleaca pot conduce la o perforare excentrica, ceea ce poate avea drept urmare, variatii
unilaterale sensibile ale grosimii peretilor - in special in cazul pieselor cu golinterior si pereti
grosi la care fortele de revenire rezultate din echilibrul de forte au valori reduse, fapt care
conduce, in final, la rebuturi.

Pentru a preveni o asemenea perforare excentric3, se incearca sa se adopte o ase-
menea organizare a operatiei de perforare incat, dupa prinderea piesei brute cu ajutorul
cilindrilor, sa aiba loc ghidarea axiald a acesteia cu ajutorul ghidajelor - de exemplu cu aju-
torul saibelor Diescher rotative -inainte ca fata frontala a piesei brute sa vina in contact cu
dornul de perforat. Acest lucru nu este insa realizabil in toate cazurile, daca se are in vedere
raza respectivelor saibe Diescher.

Obiectivul pe care si-l propune inventia consta in elaborarea unui procedeu pentru
obtinerea unei piese cu gol interior, plecand de la un semifabricat rotund din otel masiv,
incalzit pana la temperatura de fasonare, care sa permita, cu mijloace simple, centrarea
piesei brute si indeosebi a unei piese brute cu pereti grosi si gol interior, inainte de a se trece
la operatia de perforare.

Procedeul pentru obtinerea de piese cu gol interior din semifabricate rotunde din otel
masiv, conform inventiei, inainte de inceperea fazei de perforare pe dorn realizeaza micso-
rarea distantei dintre saibele de ghidare pentru inchiderea calibrelor, comparativ cu distanta
din regimul stationar de laminare, iar dupa mandrinarea semifabricatului aceasta distanta
este adusa la valoarea nominala din regimul stationar de laminare, modificarea acestei
distante fiind realizata automat prin echilibrul dinamic dintre fortele de deformare a semifabri-
catului si fortele de micsorare a distantei dintre saibele dispozitivului de ghidare.

Instalatia de obtinere a unor piese cu gol interior, pentru aplicarea procedeului, este
compusa dintr-un laminor duo cu cilindri oblici, un dorn de perforare fixat intre acesti cilindri
$i un dispozitiv de ghidare cu saibe pivotante sau deplasabile, montate intre montantii cajei
de laminare, prevazut cu un mecanism de reglare a distantei dintre saibe, functie de dia-
metrul semifabricatului. Mecanismul mentionat regleaza distanta dintre saibe prin micsorarea
acestei distante prin intermediul unui element cu caracteristica de reglaj progresiva.
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Avantajul pe care |I prezinta procedeul propus consta in aceea ca centrarea in timpul '

mandrindrii se realizeaza cu ajutorul unor mijloace constructive extrem de simple, instalatia
* de aplicare a procedeului rezuitand astfel fiabils si relativ ieftina. .

. Inventia este prezentaté pe larg in continuare in Iegéturé $i cu ﬂg 1 $i 2, care
reprezinta:

ghidarea;

- fig.2, detaliul A prezentat la scara marita.

in conformitate cu procedeul propus, se prevede ca strict inainte de | Inceperea ope-
ratiei de perforare pe dorn, sa se micsoreze - comparativ cu laminarea in regim stationar -
distanta libera dintre ghidajele de inchidere a calibrului care, de preferinta, sunt constituite
din saibe Diescher, urmand ca dupa mandrinare aceasta distanta sa fie readusa la valoarea
uzuala, caracteristica pentru laminarea in regim stationar. Se considera indicat ca modifi-
carea acestei distante sa se realizeze automat, sub actiunea fortelor ce apar pe parcursul
deformarii gi sunt dirijate in directia ghidajelor tip saibe Diescher.

De preferinta, acest element se prezintd sub forma unui pachet de lamele elastice
susceptibile a fi pretensionate. intr-o alta alternativa, actionarea se poate realiza prin inter-
mediul unui element tip ansamblu cilindru-piston cu actionare hidraulica sau pneumatic3 si
al carui efect se transmite direct sau indirect - de exemplu, prin intermediul unui excentric.
Asemenea dispozitive prezinta o caracteristica progresiva, in asa fel incat forta necesara
pentru largirea distantei de ghidare creste sensibil pe masur ce se mareste traiectoria de
deschidere, cu precizarea ca forta necesara pentru atingerea distantei de ghidare in regim
stationar este totusi mai mica decéat “forta reactiva” generata prin deformare. Revenirea la
distanta libera uzuala se realizeaza astfel automat.

Instalatia de obtinere a unor piese cu gol interior din semifabricate rotunde din otel
masiv de aplicare a procedeului conform inventiei se compune dintr-un laminor duo, un dorn
de perforare si un dispozitiv de ghidare care are doi montanti ficsi 1, 2 intre care, prin inter-
mediul unei culise 3, pivotante, este montat pe un lagar 4, un element de ghidare 5, care,
in cazul inventiei, se prezinta sub forma unei saibe Diescher. Actionarea saibei Diescher 5
se realizeaza cu ajutorul unui motor hidraulic 6, dispus sub culisa 3. Conform reprezentarii
din fig. 1, la capatul din dreapta al culisei 3 este dispus un element A, de ajustare pentru
reglarea distantei libere a saibei Diescher 5. Capatul in forma de gheara 8 al culisei 3
reazema prin intermediul unui opritor 9 pe o piesa pereche 10, in formi de palarie, si
apartinand elementului A, de ajustare. Piesa pereche 10 prezinta o suprafatd opusa 11 in
forma de calota, pentru compensarea miscarii circulare efectuate de capatul in forma de
gheara 8, al culisei 3. Un element 12, in forma de piston si prevazut cu o scobiturd a
centrica, este legat rigid cu o tija de piston 14 a elementului A de ajustare, legatura fiind
asigurata cu ajutorul unui filet si al unei contrapiulite 13. in scobitura 3, mentionata, este
dispus, de exemplu, un pachet de arcuri-disc 15, ce pot fi pretensionate cu ajutorul unui
surub 16. Reglarea distantei X a saibei Diescher 5 se realizeaza cu ajutorul unei piese in
forma de fus 17, care este doar schitata in fig.1. Cursa Y corespunde spatiului liber dintre
suprafata frontala a elementului 12 in forma de piston si suprafata frontala interioara a piesei
pereche 10 si reprezintd semidiferenta distantei X a saibelor Diescher 5 inainte de
mandrinare $i cea in regim stationar de laminare.

in alta varianta, elementul A de ajustare poate fi un ansamblu: cilindru - piston, cu
actionare hidraulica sau pneumatica.

- fig.1, vedere in plan a unui element de ghidare la nivelul planului in ¢are are loc
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Revendicari

1. Procedeu pentru obtinérea de piese cu gol interior din semifabricate rotunde din
otel masiv, incaizite pana la temperatura de deformare, prin perforare pe o linie de laminare
cu cilindri oblici i folosind elemente de ghidare tip saiba pentru inchiderea calibrelor, '
caracterizat prin aceea cd, inainte de inceperea fazei de perforare pe dorn, se realizeaza
micgorarea distantei dintre saibele de ghidare pentru inchiderea calibrelor, comparativ cu
distanta din regimul stationar de laminare, iar dupa mandrinarea semifabricatului, aceasta
distanta este adusa la valoarea nominala din regimul stationar de laminare, modificarea
acestei distante fiind realizata automat prin echilibrul dinamic dintre fortele de deformare a
semifabricatului si fortele de micsorare a distantei dintre saibele dispozitivului de ghidare.

2. Instalatie de obtinere a unor piese cu gol interior, pentru aplicarea procedeului
conform revendicarii 1, compusa dintr-un laminor duo cu cilindri oblici, un dorn de perforare
fixat intre acesti cilindri si un dispozitiv de ghidare cu saibe (5) pivotante sau deplasabile,
montate intre montantii cajei de laminare, prevazut cu un mecanism de reglare a distantei
(x) dintre gaibe (5) in functie de diametrul semifabricatului folosit, caracterizata prin aceea
ca mecanismul mentionat regleaza distanta (x) dintre saibe (5), prin micgorarea acestei
distante (x) prin intermediul unui element (A) de ajustare cu caracteristica de reglaj
progresiva.

3. Instalatie conform revendicarii 2, caracterizata prin aceea ca elementul (A) este
un pachet de arcuri-disc (15) ce pot fi pretensionate.

4. Instalatie conform revendicarii 2, caracterizata prin aceea ca elementul (A) este
un ansamblu cilindru-piston cu actionare hidraulica sau pneumatica.
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