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(57) Rezumat:

Inventia se referd la o magind de prelucrat simultan
doud infasurari la o torsada cu pas constant. Magina
conform inveniiei este alcatuiti dintr-un dispozitiv de
fixare si antrenare a piesei in migcarea de rotatie, un
sistem de deplasare gi altul de ghidare liniare a mesei
suport a sculelor prelucratoare, pe care sunt agezate
nigte surse (SM,) de antrenare a sculelor, care au
posibilitatea de culisare liniard gi de reglare comandata
a turatiei, un sistem de reglare parametriald a carac-
teristicilor de rotatie ale piesei si de deplasare liniard a
sculelor, n funclie de caracteristicile geometrice ale g
torsadei care trebuie generatd cinematic, antrenarea
sistemului realizandu-se de la o sursd (SM,) comund de
migcare. Procedeul conform inventiei, aplicabil pe
masing, constd in aceea cd, pentru prelucrarea simul-
tand a doud infasurdri, trebuie ca pe masa mobild, cu
rol de suport pentru sculele prelucrdtoare, s& se dis-
pund doud capete de lucru diametral opuse, cu surse
(SM,) proprii de antrenare, traiectoria de dispunere a
torsadei fiind generatd cinematic prin intermediul unui
lant cinematic prin care se asigura corelarea turatiei
piesei cu viteza de deplasare si prelucrare liniard a
sculelor, reglarea caracteristicilor geometrice ale tor-
sadei prelucrate realizdndu-se prin intermediul unor
elemente (EV,, El, si Ep), iar asigurarea calitatii supra-
fetelor rezultate prin prelucrare se realizeazd prin
intermediul unor elemente (EV,, ETg), toate antrenate
de la o sursa (SM,) de migcare unica.
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MASINA DE PRELUCRAT SIMULTAN DOUA INFASURARI LA O TORSADA CU PAS
CONSTANT

Abordarea in sistem industrial a fabricatiei din industria mobilei stil decorata cu
ornamente de tip torsadd cu pas constant presupune reproducerea intr-un numar
nelimitat de elemente cu ornamente identice care sa asigure interschimbabilitatea,
specifica productiei de serie, simultan cu asigurarea unei productivitati cat mai mari si
cu investitii cat mai mici, asa incat costurile de fabricatie sa faca produsul de mobila
accesibil pe piata.

Industria mobilei din Romania, la amploarea ei de dezvoltare, a fost mereu
retinuta Tn a aborda in fabricatie mobilier decorat cu torsade, neavand masini unelte
specifice, iar executia manuald a acestor ornamente nu asigura o calitate adecvata
chiar cu un consum de manopera enorm de mare Tn executie (executia manuala se
realizeaza prin sculptura).

Ornamentul de tip torsada cu pas constant care se aplica pe elemente cilindrice
din structura mobilei (picioare, legaturi, stalpi, lezene) sub forma unor infasuraturi
elicoidale, poate avea profile diferite (semicirculare, arc de ogiva, trapezoidale,
triunghiulare, complexe) $i un numar de infasurari paralele diferit (1, 2, 3, ..., n) in
functie de raportul dimensional intre sectiunea torsadei si diametrul reperului pe care se
dispune, in vederea respectarii unei proportionalitati in decorare si pentru a asigura
estetica produsului de mobila.

Inventia se refera la o masina de prelucrat simultan doua infasurari la torsade cu
pas constant destinate decorarii elementelor din structura mobilei stil.

Inventia are Tn vedere pe langa asigurarea executiei mecanizate, a ornamentului
de tip torsada cu pas constant si obtinerea unui nivel superior al productivitatii fata de
masina de prelucrat succesiv infasurarile.

Masina propusa, conform inventiei poate prelucra torsade cu pas constant prin
prelucrare succesiva a fiecarei infasurari, atunci cand se utilizeaza un singur cap de
lucru, sau poate prelucra doua infasurari diametral opuse atunci cand se utilizeaza
ambele capete de lucru (fig. 1).

Utilizarea celor doua capete de lucru (pentru prelucrarea simultana a doua
infagurari) asigura o importanta crestere de productivitate dar introduce si o restrictie
inca din faza de proiectare a torsadelor si anume ca torsadele trebuie s& aiba un numar
par de infasurari.
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in decorarea frontalad (fatadelor) a mobilei trebuie avut in vedere ca in
conformitate cu principiul simetriei torsadelor trebuie sa aiba inclinarea infasurarilor
spre stanga si spre dreapta in raport cu axa de simentrie a piesei (produsului de
mobild), crednd senzatia de ,stabilitate”.

In industria actuala de prelucrare a mobilei stil pentru realizarea torsadelor cu
pas constant se utilizeaza o serie de dispozitive tehnologice mai mult sau mai putin
improvizate. Aceste dispozitive se folosesc preponderent pentru trasarea (desenarea)
traiectoriilor elicoidale pe elementele din structura mobilei, urmand ca executia sa fie
realizata prin sculptura manuala.

Pe plan mondial exista masini de prelucrat torsade cu pas constant, care
prelucreaza succesiv cate o singura infasurare, create pe scheletul masinilor de strunjit
(Facultatea de Ingineria Lemnului — Brasov — laboratorul de Prelucrarea lemnului, SC
MOBEX Tg. Mures — sectia de prelucrare prin strunjire si copiere (INTERNET — B27C).
Masinile existente au o productivitate redusa si cu domeniu restrans de reglare a
cinematicii de generare a infasurarilor pentru pasi diferiti, ceruti de proportionalitatea pe
care trabuie sa o realizeze cu diametrul elemnetelor pe care se dispun torsadele.

Sistemele greoaie si mai putin sigure de reglare a cinematicii acestor masini nu
au permis in Romania si nici pe plan mondial dezvoltarea productiei de mobila decorata
cu torsade.

Masina propusa conform inventiei vine sa asigure o functionalitate sigura atat
din punct de vedere cinematic cat si din punct de vedere al calitati suprafetelor
rezultate ale infasurarilor simuitan cu dublarea productivitatii prin prelucrarea simultana
a doua infasurari.

Scopul inventiei este de a creste calitatea si productivitatea la prelucrarea
torsadelor cu pas constat care sa decoreze elementele din structura mobilei stil, printr-o
structura mecanica specializata capabila sa realizeze aceste tipuri de ornamente in
sistem industrial pentru o fabricatie de serie si pentru o gama de tipodimensiuni ale
elementelor de structura (diametre) cat mai larga si cu infasurarile inclinate spre stanga

n o~

sau spre dreapta pentru asigurarea senzatiei de ,stabilitate” in decorarea mobilei.

Problema pe care o rezolva inventia este aceea ca se poate crea o structura
mecanica prin a carei cinematica sa se poata genera in prelucrare infasurari elicoidale
in urmatoarele conditii:

- cu pas axial reglabil in corelatie cu diametrul reperelor prelucrate si cu senzatia
de ,stabilitate” pe care sa se induca ornamentul in estetica produsului;

- cu unghiul de Tinclinare al infasurarilor reglabil in corefatie cu senzatia de
.miscare” pe care sa o induca ornamentul in estetica produsului;
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- cu unghiul de infasurare orientat spre stdnga sau dreapta pentru asigurarea
senzatiei de ,echilibru” indusa de ornament in estetica produsului;

- cu un numar de infasurari reglabil in functie de relatia dimensionala ce trebuie sa
se realizeze intre pasul torsadei si diametrul reperului pe care se prelucreaza;

- cu o calitate a suprafetelor prelucrate ale infasurarilor, reglabila asa incat sa se
poata reduce cat mai mult consumul de manopera la slefuirea si corectarea
suprafetelor.

Solutia tehnica propusa conform inventiei contine elemente de morfologie
cinematica prin care se realizeaza toate conditiile prezentate inclusiv cresterea
substantiala a productivitatii prin prelucrarea simultana a doua infasurari — diametral
opuse.

Se dau mai jos doua exemple de realizare a inventiei ,masina de prelucrat
simultan doua infasurari sa o torsada cu pas constant” in legatura si cu figurile 1 si 2
care prezinta:

- figura 1 — schema bloc de structura a masinii;
- figura 2 — schema cinematica generala a masinii.

Schema generala (fig. 1) a masinii de prelucrat torsade cu pas constant, conform
inventiei, prezinta transmiterea si transformarea miscarii pentru a asigura corelatia
parametriala in cinematica generarii si prelucrarii torsadei si cuprinde:

e SM(1) — sursa generala de miscare pentru asigurarea avansului sculei
prelucratoare in lungul piesei prelucrate;
e EVy(2) - reprezinta elemntul de reglare a caracteristicilor miscarii de la nivelul

sursei generale la un nivel apropiat de conditiile care impun turatia surubului de
miscare (4) si implicit viteza de avans a sculei;

e ET,(3) - reprezinta elementul de transfer sau de transfer si transformare a
miscarii si aducere la nivelul axului de rotatie a surubului de miscare;

o (4) — surubul de miscare care asigura miscarea de avans a sculei
prelucratoare;

e (5 — scula prelucratoare, de tipul frezelor profilate cu coada, care are
materializata pe tais forma infasurarii;

o (B) - masa mobila care asigura deplasarea sculei in lungul piesei prelucrate;

e (7) — sursa de antrenare a sculei — care poate fi alimentata direct de la retea

sau prin intermediul unui convertizor de frecventa (pentru fazele de prelucrare fina a
suprafetelor);

e (8) — piesa supusa prelucrarii ce trebuie antrenata intr-o miscare de rotatie
constanta, pe tot parcursul prelucrarii, miscare ce trebuie sincronizata cu miscarea
de avans a sculei;
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e EV,(9) - elementul de reglare si sincronizare a miscarilor dintre axa de rotatie a
surubului de miscare si axa de rotatie a presei asa incat sa se asigure conditia ca la
un avans al sculei us egal cu un pas axial al torsadei, piesa sa se roteasca doar cu

o rotatie;

. (10) — element inversor care sa permita piesei rotirea intr-un sens sau altul
pentru prelucrari de torsade cu inclinari spre stanga sau dreapta,

e« (11) — element indexor pentru prelucrarea torsadelor cu mai multe infasurari
(numar par);

e (12) - ghidaj cilindric liniar.

Structura masinii unelte (fig.1) cuprinde un element inversor (10) care permite
rotirea reperului prelucrat intr-un sens sau altul rezultdnd astfel torsade cu inclinare
spre stanga sau dreapta. De asemenea pentru prelucrarea torsadelor cu mai multe
infasurari masina trebuie sa asigure prntr-un sistem divizor (11) posibilitatea rotirii
(inainte de prelucrare) reperului prelucrat cu un unghi la centru corespunzator
numarului de inceputuri.

Functionarea masinii propune executia sursei de miscare SM; prin care se
asigura atat antrenarea piesei prelucrate (in miscare de rotatie) cat si realizarea miscarii
de avans a sculei. Reglarea parametriala a miscarii iesite din SM; poate avea ca efect
controlul calitatii suprafetelor prelucrate si productivitatea masinii. Reglarea se poate
face prin elementul EV4 de tipul variatoarelor mecanice cu frictiune.

Pentru reglarea caracteristicilor miscarii intre axa de rotatie a surubului de
miscare (4) si axa de rotatie a piesei prelucrate (8) este necesar un alt element EV;, de
tipul mecanismelor cu roti dintate de schimb sau cutii de viteze, prin a caror reglare se
poate controla marimea pasului axial si a unghiului de inclinare al infasurarii.

Prelucrarea infasurare cu infasurare se realizeaza cu ajutorul elementului divizar
Ep care dupa fiecare prelucrare roteste presa prelucratd cu un unghi la centru

o

ajoli]

z (unde z este numarul de infasurari).

Pentru schimbarea sensului unghiului de infasurare se utilizeaza elementul
inversor E;, — de tipul mecanismelor cu roti dintate, cu raport de transmitere 1.
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Trebuie specificat ca in cazul prelucrarii torsadelor cu numar impar de infasurari
masina se adapteaza prin scoaterea din functie a unui cap de lucru devenind astfel o
masina de prelucrat in faze succesive infasurare cu infasurare.

Inventia are n vedere, prin structura propusa in schema generala (fig. 1) si in
schema cimenatica generalda (fig. 2) sa asigure toate posibilitatiie de lucru. Ia
prelucrarea torsadelor cu pas constant astfel:

- sa asigure prelucrarea torsadelor cu unghi de infasurare spre stanga sau spre
dreapta;

- sa asigure prelucrarea torsadelor cu unghi de infasurare si pas axial diferit prin
reglarea elementului EVy;

- sa asigure prelucrarea torsadelor cu numar par sau impar de infasurari, prin
prelucrari simultane sau succesive ale infasurarilor;

- sa asigure prelucrarea torsadelor dispuse pe elemente cu diamentre diferite;

- sa asigure prelucrarea torsadelor cu profile diferite;

- sa asigure prelucrarea atat pentru faze de degrosare cat si pentru finisarea
suprafetelor;

- sa se asigure o crestere substantiala a productivitatii la prelucrarea simultana a
doua nfasurari — cu restrictia ca proiectarea torsadelor trebuie sa se faca pentru
numar par de infasurari.

Este cunoscut ca in lume sunt masini de prelucrat torsade cu pas constant dar
care nu ofera toate facilitatile prezentate de structura din inventie.

Elementele prezentate in schema cinematica generala din figura 2, are la baza
schema generala din figura 1, astfel:

e (1) —elementul supus prelucrarii;

e (2) —scula prelucratoare;

* (3) —sursa de miscare pentru antrenarea sculei (SMy);
» (4) — sistemul de prindere al piesei prelucrate;
e (5) —elementul indexor;

e (6) —elementul inversor;

e (7) —transmisie mecanica,

* (8) —elementul de reglare (EVy)

* (9) — piulita de miscare,

* (10) — masa mobila a masinii;

* (11) —masa suport a sculei;

e (12) — ghidaj liniar (tija);

» (13) —transmisie mecanica cu lant;

e (14) — element de reglare (EVy);

* (15) —reductor (daca este cazul);

e (16) — sursa principala de miscare;
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— batiul masinii;
— sistemul de prindere al piesei;

23) — schimbator de sens;

24) — regulator de debit (drosel);

e (25) - limitator de cursa,;

Inventia prezinta urmatoarele avantaje:

asigura prelucrarea in sistem mecanizat a torsadelor cu pas constant, dispuse pe
elemente cilindrice din structura mobilei:

asigura prelucrarea torsadelor cu mai multe Tnfasurari;

asigura prelucrarea simultana a doua infasurari diametral opuse;

asigura prelucrarea torsadelor cu unghiuri de infasurare diferite si cu inclinare
spre stanga sau spre dreapta;

asigura prelucrarea de degrosare si de finisare a suprafetelor;

asigura prelucrarea torsadelor cu numar par si impar de infasurari;

asigura prelucrarea torsadelor cu profile diferite ale Tnfasurarilor;

asigura prelucrarea torsadelor cu pas axial diferit.
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Revendicari
1) Instalatia pentru prelucrarea simultana a doua infasurari la o torsada cu pas
constant caracterizata prin aceea ca se compune dintr-un dispozitiv de fixare si
antrenare a piesei in migcarea de rotatie, un sistem de deplasare si altul de ghidare
liniara a mesei suport a sculelor prelucratoare pe care sunt asezate sursele de
antrenare ale sculelor SM; care au posibilitatea de culisare liniara si de reglare
comandata a turatiei, un sistem de reglare parametrialad a caracteristicilor de rotatie ale
piesei si de deplasare liniara a sculelor - in functie de caracteristicile geometrice ale
torsadei ce trebuie generata cinematic — antrenarea sistemului realizdndu-se de la o
sursa comuna de migcare SMy.
Revendicarea are in vedere schema bloc a instalatiei agsa cum este prezentata in
figura 1 si schema cinematica generala a instalatiei asa cum este prezentata in figura 2.

2) Procedeul de prelucrare simultanda a doua infasurari la o torsada cu pas
constant, aplicabil pe instalatia din revendicarea 1 — cu schema bloc prezentata in
figura 1 si schema cinematica generala prezentata in figura 2 — caracterizat prin aceea
ca pentru prelucrarea simultana a doua infasurari trebuie ca pe masa mobila - cu rol de
suport pentru sculele prelucratoare — sa se dispuna doua capete de lucru diametral
opuse cu surse proprii de antrenare SM;, traiectoria de dispunere a torsadei fiind
generata cinematic prin intermediul unui lant cinematic prin care se asigura corelarea
turatiei piesei cu viteza de deplasare si prelucrare liniard a sculelor, reglarea
caracteristicilor geometrice ale torsadei prelucrate realizandu-se prin intermediulel
ementelor EV,, El, si Ep, iar asigurarea calitatii suprafetelor rezultate prin prelucrare
realizandu-se prin intermediul elementelor EV,4, ET,, toate antrenate de la o sursa de
miscare unica SM;.

Revendicarea are in vedere modul de generare, combinare si reglare a
miscarilor sculei si piesei prelucrate asa incat s se poata genera simultan doua
traiectorii de prelucrare elicoidala cu pas constant dispuse pe o suprafata cilindrica.
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