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Inventia se refera la un dispozitiv si la 0 metoda utilizate pentru presarea bolturilor
de la lanturile cu role, in scopul montarii ecliselor, lanturi utilizate ca mijloc de transmitere a
miscarii de rotatie.

Sunt cunoscute situatii in care este necesara modificarea unui lant standardizat prin
introducerea unor eclise modificate, de care se fixeaza anumite subansambluri mobile.

Modificarea unui lant standardizat presupune doué operatii de baza. in prima operatie
are loc depresarea bolturilor ecliselor care se schimba, iar in cea de-a doua se inlocuiesc
eclisele standardizate cu altele, si se preseaza bolturile aferente acestora. Dispozitivul
prezentat in inventia propusa este destinat pentru presarea bolturilor in vederea montarii
ecliselor.

Producatorii de lanturi au dispozitive si linii automate pentru asamblarea lanturilor,
iar tehnologia acestora este eficienta pentru realizarea de lanturi standardizate, in productia
de serie mare.

Cerinta de lanturi modificate este particularizata aplicatiei, forma si pasul ecliselor
schimbate fiind definite de aplicatia in cauza. De aceea nu se poate vorbi despre o extindere
a gamei de lanturi tipizate care sa acopere aceste nevoi speciale.

Din documentul US 5934061 se cunoaste un dispozitiv cu care se face asamblarea
ori desfacerea lanfului cu role, care consta dintr-o placa de baza, pe care sunt asamblate
nedemontabil, perpendicular pe placa si paralele intre ele, doua placi laterale, care sustin
o cama cu maner si ax orizontal. Intre plci pot fi montate mai multe prese cu doua bacuri,
unul mobil in contact cu cama cu maner, si unul solidarizat cu placile paralele, care are
materializat la partea superioara un ghidaj cu niste dinti conjugati pentru tipodimensiunea
lantului ce urmeaza a fi asamblat. Bacul mobil este sustinut si ghidat de doua bolturi solidare
cu bacul fix, si prezinta o suprafata pe care se monteaza o pastila dura, cu rol de a presa
stifturile prin zale - eclise si role.

Modul de lucru cu dispozitivul este urmatorul:

- se alege presa cu bacuri corespunzatoare tipodimensiunii lantului de montat;

- stifturile de asamblare se trec prin presare usoara printr-o prima eclisa;

- se pozitioneaza lantul in golurile corespunzatoare din suprafata conjugata din bacul
fix;

- se pozitioneaza rolele si eclisa cu bolturi astfel incat lantul sa se inchida;

- cu ajutorul manerului se roteste cama care preseaza bolturile zalei cu pastila durg;

- se stemuiesc capetele bolturilor, ca sa nu se desfaca in timpul functionarii.

Din documentul DE 102011100474 B3 se cunosc un dispozitiv si 0 metoda de
pozitionare si nituire a bolturilor lantului cu role, in particular, de la lanful pentru motocicleta.
Dispozitivul consta intr-un corp de presare gen etrier prismatic, in care pot fi montati coaxial
pana la doi cilindri hidraulici de presare, si un suport de pozitionare. Uzual, este folosit un
surub de presare care preseaza suportul de pozitionare contra unei placi de presare.
Suportul de pozitionare este compus dintr-o placa de presare, ghidatd de doua ghidaje
cilindrice fixate intr-o contraplaca, ambele placi avand inglobati coaxial pe directia fortei de
presiune niste pastile din magneti permanenti, si un locas frezat pentru centrare, de forma
eclisei. Pe contraplaca se pozitioneaza o eclisa cu bolfurile montate, iar pe placa de presare
cea de-a doua eclisa, iar prin presare se obtine o za. Pentru diferite marimi de zale suportul
de pozitionare se poate schimba, avand ca parii specifice locasul frezat din contraplaca si
degajarile din placa de presare.

Metoda consta in:

- alegerea suportului de pozitionare corespunzator marimii lantului;
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- prepozitionarea in lant si pozitionarea cu ajutorul pastilelor magnetice fata in fata,
pe placa de presiune, respectiv, pe contraplaca, a unei eclise in care este montat cel putin
un bolt, respectiv, 0 a doua eclisa, urmata de asezarea dispozitivului de pozitionare in
locasul conjugat al presei gen etrier;

- actionarea cilindrului de presare si presarea in doua-trei trepte pana la obtinerea
cotei finale.

Din cauza faptului ca realizarea de lanturi modificate are un caracter de productie de
unicate sau, in cel mai favorabil caz, de serie mica, producatorii de lanturi standardizate nu
sunt dispusi sa realizeze aceste modificari. De aceea, aceste modificari se fac de catre cei
ce realizeaza aplicatia propriu-zisa, cu utilizarea unor dispozitive improvizate.

Problema tehnica pe care o rezolva inventia de fatd este de a realiza un dispozitiv
pentru montarea ecliselor lanturilor cu role, care sa poata fi utilizat pentru o gama de lanfuri
standardizate, si care sa fie versatil in raport cu tipodimensiunea lantului si modelul eclisei.

Dispozitivul pentru montarea ecliselor lanturilor cu role, conform inventiei, este
alcatuit dintr-o presa cu piulita rotitoare, pe a carei placa de baza se monteaza o placa
rotativa indexabild, cu posturi de lucru pentru fiecare tipodimensiune de lant. Fiecare post
de lucru este prevazut cu un corp pe care se monteaza doua suporturi laterale si un suport
central cu doua tije inferioare, cu rol de pozitionare si fixare a capetelor de lant si a eclisei
de imbinare, si cu un alt corp pentru ghidarea tijelor de depresare a bolfurilor.

Pozitionarea a doua bolturi care leaga cu o eclisad capetele de lant se face prin
presarea preliminarad a acestora, in cea de-a doua eclisa, cu ajutorul unui accesoriu.

Pe tijele inferioare se monteaza o eclisa de legatura, apoi capetele de lant care vor
fi reunite, dupa care se pozitioneaza manual a doua eclisa cu bolturile presate doar pe o
portiune din grosimea eclisei, iar in final are loc presarea bolfurilor.

Metoda pentru montarea ecliselor lanturilor cu role, conform inventiei, consta in
realizarea urmatoarelor faze:

a) selectarea postului adecvat tipodimensiunii lantului;

b) introducerea unei eclise pe tijele inferioare ale dispozitivului;

¢) introducerea capetelor de lant care urmeaza a fi asamblate pe tijele inferioare si
peste eclisa introdusa anterior;

d) presarea preliminara a bolturilor in cea de-a doua eclisd, pe o lungime
corespunzatoare cotei h egala cu 50...80% din grosimea eclisei g;

e) pozitionarea celei de-a doua eclise cu bolturile deja presate pe cele doua tije
inferioare, deasupra capetelor de lant;

f) actionarea manerului presei si presarea bolturilor.

Faza d, de presare preliminara a bolturilor in cea de-a doua eclisa, pe o lungime de
aproximativ 1 mm, se realizeaza cu ajutorul unui accesoriu alcatuit dintr-o placa cu doua
bolturi pozitionate la o distantd egala cu pasul lanfului. Eclisa se centreaza pe cele doua
bolturi ale accesoriului, apoi se iau pe rand bolturile lanfului, se pozitioneaza in alezajul
eclisei, si se preseaza cu o lovitura de ciocan pana cand vin in contact cu bolfurile
accesoriului.

Prin aplicarea inventiei se obtin urmatoarele avantaje:

- realizarea unui dispozitiv simplu, eficient gi versatil, pentru montarea bolturilor i a
ecliselor speciale la lanturile cu role;

- aplicarea unei metode care asigura productivitate ridicata fara a deterioraimbinarea
dintre eclise si bolturi.
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in continuare se prezinta un exemplu de realizare a inventiei in legatura cu fig. 1...14,
ce reprezinta:

- fig. 1, vedere de ansamblu a dispozitivului;

- fig. 2, sectiune prin placa de baz3;

- fig. 3, subansamblul placa rotativa, vedere de sus;

- fig. 4, subansamblul placa rotativa, vedere in perspectiva;

- fig. 5, detaliu A din fig. 4;

- fig. 6, postul de lucru nr. 1, vedere in perspectiva;

- fig. 7, postul de lucru nr. 1, vedere explodata;

- fig. 8, posturile de lucru nr. 2, 3, 4, vedere in perspectiva;

- fig. 9, posturile de lucru nr. 2, 3, 4, vedere explodat;

- fig. 10, accesoriu pentru presarea preliminara a bolturilor;

- fig. 11, eclisa A-1;

- fig. 12, eclisa SA-1;

- fig. 13, eclisa WA-2,;

- fig. 14, eclisa WSA-1.

Dispozitivul pentru montarea ecliselor lanturilor cu role (fig. 1) s-a conceput intr-o
constructie modulara, avand cate un post pentru fiecare tipodimensiune de lant (08B-1,
10B-1, 12B-1 si 16B-1), si permite montarea a patru variante constructive de eclise (A-1,
SA-1, WA-2 si WSA-1) (fig. 11-14).

Dispozitivul de depresare este compus dintr-o presa 1, pe care se monteaza un
subansamblu placa rotativa 2.

Presa 1 este alcatuita dintr-o placa de baza 3, doua coloane 4, o traversa fixa 5, care
sustine subansamblul de antrenare 6 al unei traverse mobile 7.

Coloanele 4 sunt fixate prin ingurubare in placa de baza 3. Traversa fixa 5 este
blocata pe coloanele 4 cu ajutorul unor piulite 8. Subansamblul format din placa de baza 3,
coloanele 4 si traversa fixa 5 formeaza un cadru rigid, care asigura preluarea fortelor din
procesul de presare.

Subansamblul de antrenare 6 este asemanator preselor cu piulita rotitoare, solutia
in sine fiind cunoscuta. Antrenarea piulitei se face cu ajutorul manerelor 9.

Subansamblul placa rotativa 2 este compus dintr-o placa rotativa propriu-zisa 10 pe
care s-au montat patru posturi de lucru 11, 12, 13 si 14.

Subansamblul placa rotativa 2 se poate roti pe placa de baza 3, in jurul unui bolt de
centrare 15 montat in placa de baza 3.

Indexarea placii rotative 2 se face cu ajutorul unui stift cilindric filetat 16 si al unui arc
elicoidal cilindric 17, care preseaza o bila 18 de rulment sa intre intr-unul dintre canalele 19.
Canalele 19 au, in sectiune perpendiculara pe canal, forma unui triunghi isoscel. Directia
canalelor 19 este radiala fatd de boltul de centrare 15, iar numarul canalelor este egal cu
numarul posturilor de lucru. in mod obisnuit canalele se plaseaza echidistant, dar pot fi
pozitionate si la unghiuri diferite, in functie de tipodimensiunile de lant pentru care este
proiectat dispozitivul.

Pentru un dispozitiv cu patru posturi de lucru, placa rotativa 10 propriu-zisa este
prevazuta cu doua canale 19, avand axele perpendiculare si care se intersecteaza in centrul
de rotatie al pl&cii rotative 2. Cele patru posturi de lucru sunt pozitionate in corespondenta
cu canalele 19.
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Datorita diferentelor dimensionale dintre tipurile de lanturi pentru care este destinat
dispozitivul, s-au conceput doua variante de posturi de lucru. Fiecare post de lucru este
specific unei tipodimensiuni de lan{, dupa cum urmeaza: postul de lucru nr. 1 (pozitia 11)
este destinat montarii lantului 08B-1 (cu pasul de 12,7 mm); postul de lucru nr. 2, (pozitia 12)
este destinat montarii lantului 12B-1 (cu pasul de 15,9 mm); postul de lucru nr. 3 (pozitia 13)
este destinat montarii lantului 10B-1 (cu pasul de 19 mm); postul de lucru nr. 4 (pozitia 14)
este destinat montarii lantului 16B-1 (cu pasul de 25,4 mm).

Prima varianta a postului de lucru (fig. 6 si 7) este destinata depresarii lanfului 08B-1,
avand pasul cel mai mic (12,7 mm). Postul de lucru (pozitia 11) este alcatuit dintr-un corp 20,
cu rol de sustinere a eclisei care leaga doua capete de lant si un corp 21, cu rol de sustinere
si ghidare a tijelor de presare 22.

Corpul 20 se monteaza pe placa 10 rotativa propriu-zisa cu ajutorul a patru suruburi
20a si a doua stifturi de centrare 20b.

Corpul 21 se monteaza pe placa rotativa propriu-zisa 10 cu ajutorul a doua suruburi
21a si a doua stifturi de centrare 21b.

Corpul 20 este prevazut cu un alezaj central 20c in care se monteaza un
subansamblu mobil, format dintr-un piston 23, un arc 24 si doua tije inferioare 25.
Subansamblul mobil este mentinut intre un capac inferior 26 si un capac superior 27.
Capacul inferior 26 se fixeaza pe corpul 20 cu suruburile 28, iar capacul superior 27 se
fixeaza pe corpul 20 cu suruburile 29.

Peste capacul superior 27 se monteaza un suport central 30 cu niste suruburi 31 si
cu doua stifturi 32.

Diametrul tijelor inferioare 25 este mai mic decéat diametrul bolturilor de lant, astfel
incat acestea formeaza cu alezajele din eclise un ajustaj cu joc. Distanta dintre tijele
inferioare 25 este aceeasgi cu pasul lantului.

Capacul superior 27 si suportul 30 sunt prevazute cu doua alezaje prin care ies tijele
inferioare 25, in vederea pozitionarii elementelor de asamblare a lantului.

Pe corpul 20 se monteaza doua suporturi laterale 33 si 34 cu niste suruburi 35. Pe
suporturile laterale se monteaza doua clapete 36 cu ajutorul suruburilor 37. Clapetele au
forma de L si au rolul de a bloca acele capete de lant care se asambleaza. Blocarea se face
prin rotirea clapetelor si strangerea suruburilor 38 cu cap striat.

Corpul 21 este prevazut cu un alezaj central 21c in care se monteaza un
subansamblu mobil, format dintr-un taler 40, un arc 41 si doua tije 22 cu un piston 39. Presa
1 va apasa asupra pistonului 39, iar prin intermediul tijelor 22 va presa bolturile lanfului in
locasurile eclisei.

La partea inferioara a alezajului 21¢, cele doua tije sunt sustinute cu un capac 42,
fixat cu ajutorul unor suruburi 43.

A doua varianta a postului de lucru (fig. 8 si 9) sta la baza proiectarii posturilor de
lucru destinate depresarii lanturilor 10B-1 12B-1 si 16-B1. Posturile de lucru 12, 13 si 14,
concepute dupa a doua varianta de realizare, au toate aceeasi componenta, diferentele lor
dimensionale fiind impuse de marimea lanfului pentru care au fost concepute.

Postul de lucru 12, 13 sau 14 este alcatuit dintr-un corp 20, cu rol de sustinere a
eclisei care leaga doua capete de lant, si un corp 21, cu rol de sustinere si ghidare a tijelor
de presare 22.

Corpul 20 se monteaza pe placa rotativa propriu-zisa 10 cu ajutorul a patru suruburi
20a si a doua stifturi de centrare 20b.
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Corpul 21 se monteaza pe placa rotativa propriu-zisa 10 cu ajutorul a doua suruburi
21a si a doua stifturi de centrare 21b.

Corpul 20 si elementele cu care acesta este echipat au aceeasi structura ca si la
varianta precedenta.

Spre deosebire de prima variantd, a doua varianta de realizare a postului de lucru
prezinta diferente conceptuale privind forma corpului 21. Astfel, corpul 21 este prevazut cu
doua alezaje 21d in care se monteaza tijele 44. Tijele 44 sunt sustinute de arcurile elicoidale
45

La partea inferioara a alezajelor 21d, cele doua tije 44 si arcurile 45 sunt sustinute
cu doua capace 46, fixate cu ajutorul unor suruburi 47.

Presa 1 va apasa direct asupra tijelor 44, care vor presa bolturile lantului in locagurile
eclisei.

Pentru realizarea fazei c a metodei, aceea de presare preliminara a bolturilor in cea
de-a doua eclisa pe o lungime de aproximativ 1 mm, se va utiliza un accesoriu 48 (fig. 10).

Accesoriul 48 este alcatuit dintr-o placa 49 in care sunt montate doua stifturi cilindrice
50.

Diametrul stifturilor 50 este mai mic decéat diametrul bolturilor de lant, astfel incéat
acestea formeaza cu alezajul din eclise un ajustaj cu joc. Pasul dintre stifturile 50 este
acelasi cu pasul lantului.

Stifturile 50 ies din placa 49 cu o cotd h care are valoarea cuprinsa intre 0,2 g i
0,5 g, g fiind grosimea eclisei.

Forma ecliselor pentru aplicatii speciale se prezinta in fig. 11...14. Fiecare eclisa 52
contine doua alezaje 52a, in care se monteaza bolturile de lant 51. Distanta axiala dintre
alezajele 52a este egala cu pasul lanfului.

Fiecare eclisa 52 contine unul sau doua alezaje 52b cu ajutorul carora se fixeaza pe
lant accesorii specifice aplicatiilor.

Montarea preliminara a bolturilor 51 in cea de-a doua eclisa 52 se face astfel: se
asaza eclisa 52 pe stifturile 50 ale accesoriului 48, apoi se asaza cate un bolt de lant 51 pe
alezajul eclisei, si se bate cu un ciocan pana cand acesta vine in contact cu stiftul 50.

Pentru montarea ecliselor se procedeaza astfel:

a) se selecteaza postul de lucru adecvat tipodimensiunii lantului, prinindexarea placii
rotative 2;

b) se introduce o eclisa pe tijele inferioare 25 ale postului de lucru;

) se introduc capetele de lant care urmeaza a fi asamblate pe tijele inferioare 25,
peste eclisa introdusa anterior, si se blocheaza lanful cu ajutorul clapetelor 36 si al
suruburilor 39;

d) se utilizeaza accesoriul 48 adecvat marimii lanfului, si se face presarea preliminara
a bolturilor 51 in cea de-a doua eclisd 52, pe o lungime de aproximativ 1 mm,
corespunzatoare cotei h egala cu 50...80% din grosimea g a eclisei;

e) se pozitioneaza cea de-a doua eclisa 52 cu bolturile 51 deja presate pe cele doua
tije inferioare 25, deasupra capetelor de lant;

f) se actioneazad manerul presei si se preseaza bolturile 51 pana cand acestea
realizeaza asamblarea celor doua eclise.
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Revendicari

1. Dispozitiv pentru montarea ecliselor lanturilor cu role, alcatuit dintr-o presa cu
piulita rotitoare (1), ce are o placa de baza (3) pe care sunt montate doua coloane (4) ce
sustin o traversa fixa (5), pe care este montat un mecanism de actionare (6) a unei traverse
mobile (7), caracterizat prin aceea ca placa de baza (3) cuprinde o placa rotativa (2) pe
care sunt fixate niste posturi de lucru (11, 12, 13, 14), fiecare post fiind conceput pentru o
tipodimensiune de lant, iar pentru indexarea placii rotative (2) sunt prevazute un stift cilindric
filetat (16) si un arc elicoidal (17) care preseaza o bila (18) de rulment ce intra intr-un canal
(19) avand forma unui triunghi isoscel; fiecare post de lucru este prevazut cu un corp (20)
pe care se monteaza doua suporturi laterale (33 si 34) si un suport central (30), si cu un alt
corp (21) ce sustine niste tije (22, 44) de presare a bolturilor.

2. Dispozitiv pentru montarea ecliselor lanturilor cu role, conform revendicarii 1,
caracterizat prin aceea ca intr-un corp (20) este practicat un alezaj central (20c¢) in care se
monteaza un subansamblu mobil, format dintr-un piston (23), un arc (24) si doua tije
inferioare (25); subansamblul mobil este mentinut intre un capac inferior (26) si un capac
superior (27); cele doua tije inferioare (25) trec prin alezajele capacului superior (27) si ale
suportului central (30), si au rolul de pozitionare si fixare a capetelor de lant si a ecliselor de
imbinare, iar atunci cand se preseaza bolturile, acestea se retrag cu subansamblul mobil in
alezaj (20c), sub nivelul suportului central (30).

3. Dispozitiv pentru montarea ecliselor lanturilor cu role, conform revendicarii 2,
caracterizat prin aceea ca diametrul tijelor inferioare (25) este mai mic decéat diametrul
bolturilor de lant (51), astfel incat acestea formeaza cu alezajele din eclise un ajustaj cu joc,
iar distanta dintre axele tijelor inferioare (25) este aceeasi cu pasul lantului.

4. Dispozitiv pentru montarea ecliselor lanturilor cu role, conform revendicarii 2,
caracterizat prin aceea ca pe suporturile laterale (33 si 34) se monteaza doua clapete (36)
in forma de L, care au rolul de a bloca niste capete de lant care se asambleaza prin rotirea
clapetelor si strangerea suruburilor cap striat (38).

5. Dispozitiv pentru montarea ecliselor lanturilor cu role, conform revendicarii 1,
caracterizat prin aceea ca, intr-o varianta de realizare a postului de lucru pentru lantul cu
pasul de 12,7 mm, corpul (21) este prevazut cu un alezaj central (21¢) in care se monteaza
un subansamblu mobil, format dintr-un taler (40), un arc (41) si doua tije (22) cu un piston
(39) pe care apasa presa (1), iar prin intermediul tijelor (22) preseaza bolturile (51) lantului
in locasurile ecliselor (52), ansamblul mobil fiind sustinut cu un capac (42) fixat cu ajutorul
suruburilor (43).

6. Dispozitiv pentru montarea ecliselor lanturilor cu role, conform revendicarii 1,
caracterizat prin aceea ca, intr-o altd variantd de realizare a postului de lucru pentru
lanturile cu pasul cuprins intre 15,9 si 25 mm, corpul (21) este prevazut cu doua alezaje
(21d) in care se monteaza doua tije (44), si cu arcuri elicoidale (45) sustinute cu doua
capace (46) fixate cu ajutorul suruburilor (47), iar presa (1) va actiona direct asupra tijelor
(44) si va presa bolturile (51) lantului in locasurile ecliselor (52).

7. Dispozitiv pentru montarea ecliselor lanturilor cu role, conform revendicarilor 1 si
2, caracterizat prin aceea ca, pentru pozitionarea a doua bolturi (51) care intra prin eclise
si leaga capetele de lant, se face o presare preliminara a acestora in cea de-a doua eclisa
(52), cu ajutorul unui accesoriu (48) alcatuit dintr-o placa (49) in care sunt montate doua
stifturi cilindrice (50) care ies din placa (49), avand o cota (h) cu valoarea cuprinsa intre 20
si 50% din grosimea (g) eclisei, si care formeaza cu alezajul din eclise un ajustaj cu joc,
distanta axiala dintre stifturi (50) fiind aceeasi cu pasul lanfului.
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8. Metoda pentru montarea ecliselor lanturilor cu role, dupa selectarea postului
adecvat tipodimensiunii lantului, conform inventiei, caracterizata prin aceea ca se
realizeaza in urmatoarele faze:

a) introducerea unei eclise pe tijele inferioare (25) ale dispozitivului;

b) introducerea capetelor de lant care urmeaza a fi asamblate pe tijele inferioare (25)
si peste eclisa introdusa anterior;

C) presarea preliminara a bolturilor cu ajutorul accesoriului (48) in cea de-a doua
eclisa (52), pe o lungime corespunzatoare cotei (h) egald cu 50...80% din grosimea (g)
eclisei;

d) pozitionarea celei de-a doua eclise (52) cu bolturile deja presate pe cele doua tije
inferioare (25), deasupra capetelor de lant;

e) actionarea manerului presei, si presarea bolturilor.

9. Metoda pentru montarea ecliselor lanturilor cu role, conform revendicarii 8,
caracterizata prin aceea ca faza de presare preliminara a bolturilor (51) in cea de-a doua
eclisa (62) se realizeaza cu ajutorul accesoriului (48), in urmatorii pasi: se asaza eclisa (562)
pe stifturile (50) accesoriului (48), apoi se agaza cate un bolt de lant (51) pe alezajul eclisei,
si se preseaza pana cand acesta vine in contact cu stiftul (50).
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