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(57) Rezumat:

Inventia se referd la o magind cu comanda numericd, si
la un procedeu de prelucrare a capetelor de tevi cu
centrare pe diametrul interior sau exterior al tevilor.
Masina conform inventiei este constituita dintr-un batiu
(2) ce sustine toate componentele masinii, ansamblul
(1) comanda numerica format din blocul (33) conver-
toarelor statice care alimenteaza motoarele electrice (3,
7, 10, 25, 28 si 31), blocul (34) de comanda a echipa-
mentelor (18, 21, 24) hidraulice, blocul (35) de achizitie
a datelor preluate de la dispozitivul (22) de masura cu
laser, o interfata (36) si unitatea (37) de calcul ce
asigurd combinarea deplasarii pe orizontalda (IX) cu
deplasarea pe verticald (VIIl), asigurand pozitia corecta
atevii (16) in postul de aschiere, si combinarea miscarii
de avans longitudinal (ll) cu migcarea de avans radial
(I), pentru generarea suprafetei sanfrenului sau a
filetului prelucrat. Procedeul conform inventiei consta in
introducerea tevii (16) intre bacurile menghinei (19)
tamponata de un limitator (15), dispozitivul (22) de
masurare este introdus in teava (16) printr-o miscare
(VI), se roteste in jurul axei printr-o migcare (VIl), se fac
masuratori preluate de blocul (35) de achizitie, unitatea
(37) de calcul le compara si comanda motoarelor (28 si
31) sa deplaseze teava (16) pe verticald si orizontala
prin niste migcari (VI si IX), pana cand valorile masu-
rate sunt aproximativ egale, dispozitivul (22) de masura
se retrage, platoul (4) rotativ este pus in miscarea de
rotatie (1) de lantul cinematic principal, unitatea (37) de

calcul comanda blocul (33) convertoarelor statice,
pentru interpolarea migcarii de avans longitudinal (Il) cu
migcarea de avans radial (lll), pentru obtinerea traiec-
toriei de prelucrare, iar dupa obtinerea suprafetei dorite,
platoul (4) rotativ se retrage, se opreste migcarea de
rotatie de agchiere (1), manipulatorul prinde teava (16),
se deschide menghina (19), iar teava este scoasd din
masina.
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Masind cu comanda numerica si procedeu de prelucrare a capetelor tevilor

Inventia se refera la o masind cu comanda numerica si procedeu de prelucrare a capetelor
tevilor cu centrare pe diametrul interior sau exterior al tevii .

Sunt cunoscute si alte masini pentru prelucrarea tevilor care prezintd dezavantajul ca
permit centrarea tevilor exclusiv pe diametrul exterior si nu permit tesirea tevii, prelucrarea
frontala, prelucrarea cilindrica exterioard sau filetarea exterioara decét prin centrarea pe exterior

Problema pe care o rezolva inventia este realizarea unei masini cu comandd numerica de
prelucrat capetele de teava cu centrare pe diametrul interior sau exterior al tevii care sd execute,
dupa program, in regim de lucru automat, operatii de sanfrenare, prelucrare frontald, prelucrare
cilindricd exterioard si filetare exterioard pe capete de tevi cu diametre, grosimi de pereti si
lungimi diferite.

Masina cu comanda numerica si procedeu de prelucrare a capetelor tevilor cu centrare pe
diametrul interior sau exterior al tevii este formatd din mai multe lanturi cinematice care asigura
miscarile necesare prelucrarii tevii. Lantul cinematic principal, asigurd miscarea principala de
aschiere, lantul cinematic de avans longitudinal asigurd miscarea de avans pe directia axiala a
semifabricatului, lantul cinematic de avans radial care asigurd miscarea de avans pe directia
radiald, lantul cinematic auxiliar care realizeaza miscarea de tamponare, lantul cinematic auxiliar
de strangere, lantul cinematic auxiliar de pozitionare axiala a dispozitivului de méasurat cu laser
a distantelor fatd de suprafata interioara a tevii si a bacurilor de strangere ale menghinei, lantul
cinematic pentru masurare care asigurd miscarea auxiliard de rotatie a dispozitivului de masurare
cu laser, lantul cinematic auxiliar de pozitionare a saniei verticale, lantul cinematic auxiliar de
pozitionare pe orizontala a saniei, un bloc pentru comanda numericd si batiul care sustine
totalitatea echipamentelor mecanice hidraulice. Centrarea interioara este asiguratd cu ajutorului
unui dispozitiv de mésurare, cu laser, a distantelor dintre axa masinii si suprafata interioara a
tevii, informatia fiind transmisd la un bloc de calcul care comandd deplasarea unei sanii
transversale si a alteia longitudinale, pe care este fixatd menghina de prindere a tevii, pana cand
abaterile de masurare se incadreazi in toleranta prestabilita.

Principalul avantaj obtinut prin aplicarea inventiei este legat de asigurarea posibilitatii
executarii operatiilor tehnologice de sanfrenare, filetare, prelucrare frontald si cilindrica
exterioard a capetelor tevilor, cu centrare fie pe exteriorul tevii, fie pe suprafata ei interioara.

Se da in continuare un exemplu de realizare a inventiei in legéturd cu fig.1, care
reprezintd schema structurald a masinii cu comandd numerica pentru prelucrat capetele tevilor.

Masind cu comanda numerica si procedeu de prelucrare a capetelor tevilor, conform
inventiei, se compune din lantul cinematic principal, care asigurd miscarea principala de aschiere
(1), lantul cinematic de avans longitudinal care asigurd miscarea (II) de avans pe directia axiala a
semifabricatului, lantul cinematic care asigurd miscarea de avans radial (III), lantul cinematic
auxiliar care realizeazd miscarea de tamponare (IV), lantul cinematic auxiliar de strdngere, care
asigura miscarea (V), lantul cinematic auxiliar de deplasare, care asigura miscarea (VI) de
pozitionare axialad a dispozitivului de masurat cu laser a distantelor fatd de suprafata interioara
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atevii si a bacurilor de strAngere ale menghinei, lantul cinematic pentru mésurare care asigura
miscarea auxiliara (VII) de rotatie a dispozitivului de mésurare cu laser, lantul cinematic auxiliar
de pozitionare a saniei verticale, care permite deplasarea pe verticald (VIII) a acesteia, lantul
cinematic auxiliar de pozitionare pe orizontala (IX) a saniei, un bloc pentru comanda numerica
(1) si batiul (2) care sustine totalitatea echipamentelor mecanice si hidraulice. Lantul cinematic
principal, care asigurd miscarea principald de aschiere (I), format din motorul electric (3),
platoul rotativ (4) si saniile transversale (5) antrenate in miscarea de rotatie de catre transmisia
mecanicd (6), lantul cinematic de avans longitudinal care asigurd miscarea (II) de avans pe
directia axiala a semifabricatului, compus din motorul electric (7), sania longitudinala (8), pusa
in miscare prin intermediul elementelor mecanice de legatura (9) si instalata pe ghidajele batiului
(2) pentru deplasarea longitudinala a platoului rotativ (4), lanful cinematic care asigura miscarea
de avans radial (III), compus din motorul electric (10), mecanismul diferential (11), grupurile de
angrenaje conice (12), sania transversald (5), si elemente mecanice de legaturd (13) si (14),
lantul cinematic auxiliar care realizeazd miscarea de tamponare (IV) a blocatorului (15) si a
piesei de prelucrat (16), asigurdnd pozitionarea tevii (16) la o cota precisd in raport cu platoul
rotativ (4), respectiv in raport cu sculele aschietoare. Acest lant cinematic este actionat de
cilindrul (17) pilotat de echipamentul hidraulic (18). Lantul cinematic auxiliar de strangere, care
asigurd miscarea (V) a bacurilor de stringere ale menghinei (19), actionat de cilindrul (20)
pilotat de echipamentul hidraulic (21). Menghina (19) asigura fixarea tevii (16) pe timpul fazei
de aschiere. Lantul cinematic auxiliar de deplasare, care asigurd miscarea (VI) de pozitonare
axiald a dispozitivului (22) de masurat cu laser a distantelor fatd de suprafata interioara a tevii
(16), actionat cu ajutorul cilindrului ( 23) pilotat de echipamentul hidraulic (24). Lantul
cinematic pentru mdasurare asigurd miscarea auxiliard (VII) de rotatie a dispozitivului de
masurare (22) cu laser, lant formt din motorul electric (25) si transmisia mecanicd (26) de
legaturd. Miscarea de rotatie a dispozitivului de masurd (22) permite masurarea distantei intre
suprafata interioard a tevii si axa ei in plan vertical pe toate directiile. Lantul cinematic auxiliar
de pozitionare a saniei verticale (27), pe care este instalatd menghina (19), permite deplasarea pe
verticala (VIII) a saniei (27) cu ajutorul motorului electric (28) si a elementelor mecanice
(29) de legaturd. Lantul cinematic auxiliar de pozitionare pe orizontala (IX) a saniei (30) care
sustine, prin intermediul saniei (27), menghina (19) antrenat de motorul (31) prin intermediul
elementelor de legaturd mecanica (32). Comanda numericd (1) este formati din blocul
convertoarelor statice (33) destinate alimentirii motoarelor electrice (3), (7), (10), (25), (28),
(31), blocul de comanda (34) a echipamentelor hidraulice (18), (21) si (24), blocul de achizitie
(35) a datelor preluate de la dispozitivul de masurd (22) cu laser, interfata (36) pentru
introducerea programelor de lucru si unitatea de calcul (37) si asigurd combinarea miscérii de
avans longitudinal (I[) cu miscarea de avans radial (III), pentru generarea suprafetei sanfrenului
sau a filetului prelucrat, combinarea deplasirii pe orizontald (IX) cu deplasarea pe verticala
(VIII) asigurand pozitia corecta a tevii (16) in postul de aschiere.

Teava (16) este introdusd de catre operatorul liniei tehnologice intre bacurile menghinei
(19), tamponata in limitatorul (15) si fixata de catre bacurile menghinei (19). Limitatorul (15) se
retrage prin efectuarea miscérii (IV), dispozitivul de masurare (22) este introdus in teava (16)
prin efectuarea miscarii (VI), se roteste in jurul axei proprii, prin efectuarea miscéarii (VII), se fac
masuratori care sunt preluate de blocul de achizitie (35), se compara de catre unitatea de calcul
(37) si se comanda motoarele electrice (28) si (31) care deplaseaza teava (16) pe verticala si
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orizontald, prin efectuarea miscarii (VII) si (IX) pana cdnd valorile masurate sunt relativ egale,
in limita tolerantei programate. Dispozitivul de mésura (22) se retrage, iar platoul rotativ (4) este
pus in miscare de rotatie (I) de catre lantul cinematic principal. Unitatea de calcul (37) comanda
blocul convertoarelor statice (33) pentru interpolarea miscarii de avans longitudinal (II) cu
miscarea de avans radial (III) in vederea obtinerii traiectoriei de generare a suprafetei prelucrate.
Dupa obtinerea suprafetei dorite platoul rotativ (4) se retrage in pozitia initiala de asteptare, se
opreste miscarea de rotatie principald de agchiere (I), manipulatorul liniei tehnologice prinde teva
(16), se deschide menghina (19), iar teava este scoasd din masind. Opritorul (15) revine 1n pozitia
initiala si magina este pregatitd pentru un nou ciclu.

N



A=2013--00749- {
17 0 20

Revendicari.

1. Masind cu comanda numerica si procedeu de prelucrare a capetelor tevilor, caracterizata prin
aceea cd, in scopul centrdrii tevii pe interior are In componentd un lant cinematic auxiliar de
deplasare, care asigurd miscarea (VI) de pozitionare axiald a dispozitivului (22) de méasurat cu
laser a distantelor fatd de suprafata interioard a tevii (16), actionat cu ajutorul cilindrului (23)
pilotat de echipamentul hidraulic (24), un lant cinematic pentru masurare, care asigurd
miscarea auxiliard (VII) de rotatie a dispozitivului de mésurare (22) cu laser, lant format din
motorul electric (25) si transmisia mecanica (26) de legatura. Miscarea de rotatie a dispozitivului
de masurd (22) permite masurarea distantei intre suprafata interioara a tevii si axa ei in plan
vertical pe toate directiile. Lantul cinematic auxiliar de pozitionare a saniei verticale (27), pe care
este instalatd menghina (19), permite deplasarea pe verticald (VIII) a saniei (27) cu ajutorul
motorului electric (28) si a elementelor mecanice (29) de legatura.

2. Masina cu comanda numerica si procedeu de prelucrare a capetelor tevilor, caracterizata prin
aceea cd ansamblul comanda numerica (1) este format din blocul convertoarelor statice (33),
destinate alimentarii motoarelor electrice (3), (7), (10), (25), (28), (31), blocul de comanda (34)
a echipamentelor hidraulice (18), (21) si (24), blocul de achizitie (35) a datelor preluate de la
dispozitivul de masura (22) cu laser, interfata (36) pentru introducerea programelor de lucru si
unitatea de calcul (37) care asigurd combinarea deplasérii pe orizontald (IX) cu deplasarea pe
verticala (VIII), asigurdnd pozitia corectd a tevii (16) in postul de aschiere si combinarea
miscarii de avans longitudinal (II) cu miscarea de avans radial (III), pentru generarea suprafetei
sanfrenului sau a filetului prelucrat, combinarea

3. Masina cu comanda numerica si procedeu de prelucrare a capetelor tevilor, caracterizatd prin
aceea ci teava (16) este introdusa de catre operatorul liniei tehnologice intre bacurile menghinei
(19), tamponata in limitatorul (15) si fixatd de catre bacurile menghinei (19). Limitatorul (15) se
retrage prin efectuarea miscarii (IV), dispozitivul de masurare (22) este introdus in teava (16)
prin efectuarea miscérii (VI), se roteste in jurul axei proprii, prin efectuarea miscarii (VII), se fac
mésuratori care sunt preluate de blocul de achizitie (35), se comparéa de cétre unitatea de calcul
(37) si se comanda motoarele electrice (28) si (31) care deplaseaza teava (16) pe verticala si
orizontala, prin efectuarea miscéarii (VII) si (IX) pana cand valorile masurate sunt relativ egale,
in limita tolerantei programate. Dispozitivul de masura (22) se retrage, iar platoul rotativ (4) este
pus in miscare de rotatie (I) de catre lantul cinematic principal. Unitatea de calcul (37) comanda
blocul convertoarelor statice (33) pentru interpolarea miscérii de avans longitudinal (II) cu
miscarea de avans radial (III) in vedere obtinerii traiectoriei de generare a suprafetei prelucrate.
Dupa obtinerea suprafetei dorite platoul rotativ (4) se retrage in pozitia initiala de asteptare, se
opreste miscarea de rotatie principald de aschiere (1), manipulatorul liniei tehnologice prinde
teava (16), se deschide menghina (19), iar teava este scoasd din masina. Opritorul (15) revine in
pozitia initiald si masina este pregétita pentru un nou ciclu.
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