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(57) Rezumat:

Inventia se referd la o magind de prelucrat torsade cu
pas variabil, prin procedeul traiectoriei materializate.
Masina conform inventiei este alcatuitd dintr-un dispo-
zitiv de fixare si rotire a unei piese (1) de lucru supusa
prelucrdrii, un ghidaj (8) cilindric liniar, pentru deplasare
liniard-longitudinald a sistemului de actionare a unei
scule (7) de prelucrat, compus dintr-un ghidaj (10) de
reglare a pozitiei sculei prelucratoare faid de axa de
rotatie a piesei (1), $i un motor (6) de actionare a sculei
(7), cu turatie variabild comandata, o cama pentru asi-
gurarea prelucrdrii dupd o conicitate impusa de piesa
prelucratd, o cama (2) spatiald si un motor (SM,) de
antrenare a camei (2) spatiale la o turafie (ng), Si a
piesei (1) de prelucrat la o turatie (n;p), Si un sistem
(EV,) mecanic de reglare a celor doud turatii in functie
de calitatea suprafetei care va rezulta ih urma prelu-
crarii. Procedeul conforminventiei, aplicabil pe masina,
constd in aceea cd pasul variabil este asiguratde
camele spatiale pe care este materializat, pe cama Fia. 2
cilindricd, varianta 1, sau pe cama spatiald tronconica, 19.
varianta 2, reglarea vitezelor gi sculelor de prelucrare

fiind asiguratd de nigte echipamente (El, EV,, El,),

reglare ce se poate realiza continuu, cu mentinerea
permanentd a conditiei caturatia (n.) camei sa fie egald

cu turatia (n,) piesei, conicitatea fiind obtinuta fie prin

urmdrirea unei came plane, fie prin urmdarirea pe cama

spatiala.

Revendicari: 2
Figuri: 3
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MASINA DE PRELUCRAT TORSADE CU PAS VARIABIL PRIN PROCEDEUL
TRAIECTORIEI MATERIALIZATE

Torsadele cu pas variabil sunt ornamente de forma unor infagurari cu sectiune
semicirculara, trapezoidala, triunghiulara sau sub forma de ogiva, dispuse pe elemnte
din structura mobilei care au sectiune variabild pe lungime — de forma trunchiului de
con, paraboloidala, hiperboloidala sau sferica (fig. 1).

Pentru asigurarea ,proportiei Tn decorare” sectiunea infasurarilor trebuie sa fie
proportionald cu sectiunea piesei, in zona de dispunere. Modificarea sectiunii
diametrului in lungul pieselor presupune modificarea sectiunilor infagurarilor gi implicit
modificarea pasului infasurarilor (normal, axial si frontal).

Torsadele cu pas variabil detin un loc important in decorarea pieselor de mobila
regasindu-se pe repere importante cum ar fi: picioare de mobila corp; picioare de mese,
picioare de scaune, picioare de comode, noptiere, paturi, etc, in general elemente
verticale cu forma generala tronconica.

Pasul torsadelor are valori minime in zona capetelor subtiri $i valori maxime in
zona capetelor cu diametrul maxim.

Unghiul de infasurare ,a” al torsadelor sugereaza ,miscare”, astfel unghiurile de
infasurare mari sugereaza stabilitate, liniste, calm in timp ce unghiurile mici sugereaza
neastampar, vigurozitate, rapiditate, etc. Valorile unghiului de infasurare al torsadelor
(v. fig.1) poate fi cuprins intre 30° Si 70%. O particularitate a torsadelor cu pas variabil o
constituie aceea care pe langa pas variabil au s$i unghi de infasurare variabil, acestea
complicand si mai mult cinematica generarii traiectoriei infasuratorilor.

Modificarea pasilor torsadei in lungul pieselor, complica destul de mult
cinematica generarii traiectoriei, impunand de fapt o modificare permanenta a turatiei
pieselor prelucrate, dupa o lege bine definita, in functie de pozitia la care se afla scula
prelucratoare, raportata la capatul piesei. Aceasta ar presupune utilizarea unor sisteme
mecanice cu raport de transmitere variabil continuu, dupa o lege definitd de legea de
variatie a pasului torsadei.

Interventia se refera la o masina de prelucrat torsade cu pas variabil pe
elementele din structura mobilei (picioare, legaturi, lezene, etc) care au sectiune
variabila pe lungime (tronconice, paraboloidale, hiperboloidale sau sferice) in functie de
arhitectura stilului artistic al mobilei executate.
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Inventia are in vedere o structura la care descrierea traiectoriei elicoidale cu pasi
variabili (normali, axiali si frontali) se face prin urmarirea cu ajutorul sistemelor
mecanice a traiectoriei materializate pe o cama spatiala.

Masina propusa, conform inventiei, realizeaza prelucrarea succesiva a
infasurarilor — infasurare cu infasurare — pe cama spatiala fiind materializata o singura
traiectorie de prelucrare, aceeasi pentru toate infasurarile.

Cama spatiala poate fi de forma cilindrica, asa cum se prezinta in figura 2 sau de
forma tronconica, asa cum se prezinta in figura 3.

in cazul folosirii camelor cilindrice (fig. 2) pe care traiectoria pasului (cu valoare
variabila pe lungime) se prezinta sub forma unui canal elicoidal cu sectiune
dreptunghiulara dispus pe un cilindru, pentru prelucrarea infasurarilor pe elemnte
tronconice se impune ca scula prelucratoare sa aiba si o miscare dupa directia razei
elemntului prelucrat (uy). In cazul prezentat aceastd miscare se realizeaza prin urmarire
mecanica folosindu-se sprijinirea suportului sculei prelucratoare pe un plan inclinat cu

6

inclinarea corelata cu conicitatea elemntului prelucrat (unghiul z).

in industria de prelucrare a mobilei stil, prelucrarea torsadelor cu pas variabil se
realizeaza prin insemnare (folosind dispozitive special concepute si realizate) dupa care
prin sculpturd manuala se realizeaza ornamentul respectiv. In aceasta situatie este greu
de spus ca vor rezulta repere decorate identic, existand idferente de la un element la
altul in functie de abilitatile si dexteritatea executantului.

Masina-unealta, propusa conform inventiei, vine sa asigure o reproductibilitate
perfectd a ornamentului atat de la o infasurare la alta cat si de la un reper la altul
asigurand astfel interschimbabilitatea, atat de necesara in cazul productiei de serie.

Structura masinii-unelte, propusa conform inventiei, asigura o functionare sigura
atat din punct de vedere cinematic cat si din punct de vedere al calitatii suprafetelor
prelucrate ale infasurarilor.

Scopul inventiei este asigurarea trecerii prelucrarii torsadelor cu pas variabil de la
o executie manuala la o executie mecanizata, cand se poate controla executia prin
reglarea unor parametri cinematici. In plus prin prelucrarea mecanica se asigurd o
reproductibilitate perfecta a traiectoriilor infasurarilor atat de la o informare la alta — de
pe acelasi reper — cat si pe repere diferite, precum si o crestere substantialda a
productivitatii si calitatii fata de executia prin sculptura manuala.

Problema pe care o rezolva inventia este de a realiza in sistem mecanic
prelucrarea torsadelor cu pas variabil prin urmarirea unei traiectoprii materializate pe o

{
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cama spatiala si transpunerea acestei traiectorii pe reperele de mobila ce urmeaza a fi
decorate cu astfel de ornamente.

Structura mecanica propusa conform inventiei poate realiza astfel de traiectori
prin urmarire mecanica a acestei traiectorii materializata pe o cama spatiala (cilindrica
sau tronconica), asigurand urmatoarele conditii in prelucrare:

- 0 anumita lege a variatiei pasului axial (care va fi materializatd pe cama) care sa
asigure proportionalitatea Tn decorare, prin asigurarea interdependentei pas axial
— diametrul de dispunere de pe pies3;

- un anumit unghi de inclinare al infasurarilor (materializat pe cama) prin care sa
se asigure ,senzatia de miscare” ce o va induce ornamentul;

- cu unghiul de infasurare spre dreapta sau spre stdnga pentru a se asigura
respectarea simetriei in decorare;

- cu un numar de infasurari diferit in functie de raportul dimensional ce trebuie
realizat intre sectiunea infasurarii $i diametrul de dispunere de pe reper;

- cu o calitate a suprafetelor prelucrata, controlabila prin care sa se poata reduce
la maxim consumul de manopera la slefuirea suprafetelor;

- o productivitate net superioara fata de prelucrarea prin sculptura manuala;

- posibilitatea de prelucrare a reperelor cu conicitati diferite — prin reglarea
dispozitivului de urmarire (in cazul folosirii camelor cilindrice) sau prin
materializarea conicitatii (in cazul camelor tronconice).

Se dau mai jos doud exemple de realizare a inventiei ,masina de prelucrat
torsade cu pas variabil, prin procedeul traiectoriei materializate” in legatura si cu figurile
2 si 3 care prezinta:

- figura 2 — schema cinematica generala a masinii, cu traiectoria materializata pe o
cama cilindrica;

- figura 3 — schema cinematica generala a masinii, cu traiectorie materializata pe o
cama tronconica.

Schema cinematica generala prezentata in figura 2 aduce avantajul ca se pot
prelucra torsade cu pas variabil dupa aceeasi lege de variatie (materializata pe cama
cilindrica), dar pe elemente cu conicitati diferite, reglabile prin intermediul planului
inclinat si cu diametre diferite reglabile prin elementul 10.

Schema cinematica generala prezentata in figura 2 are in structura urmatoarele:

e SM; - sursa de migcare generala care antreneaza atat cama pe care este
materializata traiectoria torsadei (ce urmeaza a fi prelucrata) cat si piesa pe care
se prelucreaza torsada, cu aceleasi viteze unghiulare (turatii);

v
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e ET, -element de transfer al miscarii de la nivelul sursei de miscare generale la
nivelul planului de prelucrare;
e EV; - elementul care asigura transformarea caracteristicilor miscarii pana la

nivelul prin care se asigura controlul calitatii prelucrarii (degrosare si prelucrare
de finisare a suprafetelor);

e Ey - element inversor care permite prelucrarea torsadelor cu unghiul de
infasurare spre stdnga sau dreapta;
e Ep - elementul divizor care permite prelucrarea infasurarilor succesiv,

infasurare cu infasurare, in cazul torsadelor cu mai multe infaguratori.
1 - piesa de lemn supusa prelucrarii;
2 - cama spatiala de forma cilindrica;
3 - palpatorul de urmarire mecanica a traiectoriei;
4 - masa mobila a masinii;
e 5 - ghidajele mesei suport a sculei prelucratoare;
6 - suportul sculei prelucratoare cu sursa de miscare proprie;
7 - scula prelucratoare de tipul frezelor profilate cu coada;
8 - ghidajul cilindric liniar;
9 - tija de urmarire a traiectoriei materializate;

e 9O - tija rolei de urmarire si definire a conicitatii;

e 10 - element de reglare a pozitiei sculei fata de axa de rotatie a piesei;

o 10 - element de reglare la folosirea camelor cilindrice cu diametre diferite
e 11 - plan inclinat de asigurare a conicitatii.

Prin reglarea raportului de transformare a misgcarii la elementul EV4 se pot stabili
turatiile camei si ale piesei prelucrate (care trebuie sa fie egale) si implicit viteza de
avans a sculei in lungul traiectoriei prelucrate, care defineste direct calitatea suprafetei
flancurilor infagurarilor, rezultate in urma prelucrarii. Cu aceste conditii reglate se
prelucreaza prima infagurare. Sistemul se aduce din nou la capatul subtire al piesei, se

360
actioneaza elementul divizor cu un unghiu la centru oz (unde z reprezinta
numarul de infasurari ale torsadei, rezultate in urma calculelor de proiectare) urmand
prelucrarea infasurarii urmatoare, actiunea repetandu-se pana la prelucrarea integrala a
piesei.

Schema generala de lemn prezentata in figura 2 are o structura relativ
complicata necesitdnd suplimentar planului indicat care coreleaza conicitatea piesei
prelucrate cu traiectoria infaguratoarei.

in cazul folosirii camelor spatiale de forma tronconicd asa cum se prezintd in
figura 3, schema generald de lucru se simplifica in sensul ca prelucrarea infasurarii

o
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torsadei dupa o traiectorie dispusa pe o suprafata conica se face prin urmarire directa
pe cama spatiala conica.

Este posibil si in aceasta situatie prelucrarea (cu aceeasi cama spatiala)

torsadelor cu aceeasi lege de variatie a pasului torsadei (materializata pe cama spatiala
conicd), elemente cu diametre diferite (minim, maxim) dar cu aceeasi conicitate (0),
prin reglarea pozitiei sculei fatd de axa de rotatie a piesei, de la ghidajul10 al tijei
palpatorului.

Schema genarala de lucru prezentata in figura 3 are structura urmatoare:
Elementele SM,, ET,, EV4, E\ $i Ep — au acelasi rol functional ca la schema de
lucru prezentata n figura 2;

1 - piesa de lucru supusa prelucrarii la forma tronconica, avand o conicitate
bine definita (8);

2 - cama spatiala de forma tronconica;

3 - palpatorul de urmarire mecanica a traiectoriei;

4 - masa mobila a masinii, care asigura prelucrarea traiectoriei in lungul
piesei;

5 - ghidajele mesei suport a sculei prelucratoare;

6 - masa suport a sculei prelucratoare solidara cu sursa de miscare a sculei;
7 - scula prelucratoare, de tipul frezelor profilate cu coada;

8 - ghidajul cilindric liniar;

9 - tija palpatorului;
10 - ghidaj de reglare a pozitiei sculei prelucratoare fata de axa de rotatie a
piesei.

Structura celor doua scheme cinematice generale prezentate in figurile 2 si 3

este asemanatoare (in figura 2 se utilizeaza cama cilindrica iar in figura 3 cama
tronconica).

Structurile propuse, conform inventiei, prezentate in figurile 2 si 3 aduc

urmatoarele avantaje:

permit urmarirea directa, fara erori a traiectoriilor materializate pe came spatiale,
cilindrice sau tronconice;

permit prelucrarea oricarui tip de torsada cu pas variabil prin schimbarea camei
pe care este materializata traiectoria cu legea de variatie a pasului torsadei;
permit prelucrarea cu aceeasi cama a torsadelor cu aceeasi lege de variatie a
pasului, pe elemente cu diametre diferite si aceeasi conicitate materializata pe
cama conica sau si cu conicitati diferite prin schimbarea unghiului 8 la planul
inclinat (varianta din figura 2).

permit ,controlarea” calitatii suprafetelor rezultate in prelucrare in faze de
degrosare si prelucrare finala;
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permit prelucrarea torsadelor cu unghiuri de inclinare ale infasurarilor atat spre
stdnga cat si spre dreapta, cu aceeasi lege de variatie a pasului, materializat pe
cama spatiala;

se folosesc cele mai simple structuri mecanice.
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Revendicari

1. Instalatia pentru prelucrarea torsadelor cu pas variabil caracterizata prin
aceea ca se compune dintr-un dispozitiv de fixare si rotire a materialului de prelucrat
(1), un sistem (8) de ghidare pentru deplasare liniara — longitudinala a sistemului de
actionare a sculei (7) de prelucrat compus dintr-o placa culisanta transversal (10) si un
motor (6) de actionare a sculei (7) cu turatie variabila comandata, o cama pentru
asigurarea prelucrarii dupa o conicitate impusa de piesa prelucrata, o cama spatiala (2)
si un motor SMy, de antrenare a camei spatiale (2) la o turatie n. si a piesei de prelucrat
(1) la o turatie ny s$i un sistem mecanic EV4 de reglare a celor doua turatii in functie de
calitatea suprafetei ce va rezulta in urma prelucrarii.

Revendicarea are in vedere schemele cinematice ale instalatiei agsa cum sunt
prezentate in figura 2 si figura 3.

2. Procedeul de prelucrare a torsadelor cu pas variabil, aplicabil pe instalatia
din revendicarea 1 — in doua variante constructive prezentate in figura 2 si figura 3.
caracterizat prin aceea ca pasul variabil este asigurat de camele spatiale — pe care este
materializat — pe cama cilindrica, varianta 1 din figura 2 sau pe cama spatiala
tronconica, varianta 2 din figura 3, reglarea vitezelor si sculelor de prelucrare fiind
asigurata de echipamentele El,, EV4, El,, reglare care se poate realiza continuu cu
mentinerea permanenta a conditiei ca turatia camei n. sa fie egala cu turatia piesei n,
conicitatea fiind obtinuta fie prin urmarirea unei came plane — ca in figura 2 fie prin
urmarirea pe cama spatiala — ca in figura 3.

Revendicarea are in vedere modul de generare si combinare a miscarilor sculei
si piesei prelucrate asa incat sa se poata genera o traiectorie de prelucrare elicoidala cu
pas variabil dispusa pe o suprafata conica.
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