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Inventia se refera la o instalatie automatizata de calit si cambrat arcuri disc auto
(membrane), aplicata la piese din tabla de otel aliat cu grosimi intre 1 si 6 mm din industria
constructoare de masini.

Sunt cunoscute instalatii automatizate de calire ce contin multe elemente mecanice,
electrice si hidraulice, si prezinta in interiorul cuptorului un mecanism rotativ compus din mai
multe piese asamblate, care se deterioreaza rapid, datoritd temperaturii de 860...900°C la
care lucreaza. De exemplu, documentul GB 813788 prezinta o instalatie de realizare a unor
articole subtiri, cuprinzand dispozitive de prindere prin care semifabricatele sunt transportate
printr-o banda transportoare intr-o zona de incalzire si apoi printr-o zona de racire pentru
calire, prinderea semifabricatelor fiind realizatd automat prin cate o pereche de cleme cu arc.
O instalatie similara prezinta si documentul GB 291446.

Instalatiile existente mentionate prezinta dezavantajul unei mari complexitati si al unui
consum mare de energie electrica, din cauza motoarelor electrice care pun in migcare pom-
pele hidraulice. De asemenea, instalatia ocupa un spatiu mare de amplasare.

Problema tehnica pe care o rezolva instalatia de calit-cambrat arcuri disc auto,
conforma inventiei, consta in prevederea unei instalatii de cambrat si calit arcuri disc auto
cu mijloace automatizate de alimentare cu semifabricate $i de deplasare a acestora prin sec-
toarele de incalzire si de calire/cambrare, cu consum energetic si gabarit redus si cu fia-
bilitate ridicata.

Instalatia automatizatd pentru calire-cambrare arcuri disc auto, conform inventiei,
rezolva aceasta problema tehnica, prin aceea ca nu foloseste elemente hidraulice, nu are
elemente rotative in cuptor, iar motoarele electrice utilizate au consum redus.

Mai concret, instalatia automatizaté de calit si cambrat arcuri disc auto cuprinde patru
sectoare sincronizate, dispuse succesiv de-a lungul unei cdi liniare de deplasare a semifabri-
catelor: - un sector de alimentare cu semifabricate, -un sector de incalzire, - un sector de
célire si - un sector de scoatere si depozitare a pieselor.

Sectorul de alimentare cu semifabricate are un suport rotitor tip disc, alimentat cu
semifabricate de cambrat-calit si un motor cuplat cu un reductor care actioneaza un sistem
tip paralelogram, fixat median de un cadru metalic, format din niste eclise, o bara inferioara
si 0 bara superioara cu un pinten de scoatere aunui semifabricat din discul suport. Acest
paralelogram este actionat prin intermediul unei roti conduse si al unui lant de care este fixat
cu o articulatie un brat al paralelogramului, semifabricatele scoase din discul suport fiind
depuse pe o bara fixa de deplasare a lor in zona unui cuptor din sectorul de incalzire, din
care semifabricatul este scos cu ajutorul unui brat oscilant a carui migcare sus/ jos este reali-
zata comandat cu un cilindru pneumatic, semifabricatul fiind cambrat si calit in al treilea sec-
tor, intr-o matrita in doua parti, racita cu apa, in care este depus de bratul oscilant, care este
utilizat si la scoaterea piesei finite din matrita si depozitarea ei.

Instalatia conform inventiei prezintd urmatoarele avantaje:

- permite obtinerea curbei de tratament termic in parametrii ceruti (unitati HRC
masurate in diferite puncte);

- permite obtinerea unor piese mai ieftine, datoritd unui consum mai mic de energie
electrica;

- siguranta in exploatare si intretinere usoars;

- amenajare simpla, ce ocupa un spatiu redus.

Inventia este prezentata in continuare printr-un exemplu de realizare a inventiei, in
legatura si cu fig. 1+3, care reprezinta:

- fig. 1a, vedere lateralda a mecanismului de alimentare automats;

- fig. 1b, vedere in sectiune a cuptorului cu rezistente electrice si bare;
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- fig. 1c, vedere a presei cu matrita de calit-cambrat;

- fig. 1d, vedere laterald a mecanismului de scoatere si depozitare a pieselor,;

- fig. 2, vedere de sus a mecanismului de alimentare automata;

- fig. 3, vedere partiala de sus a mecanismului de scoatere i depozitare.

in principal, instalatia automatizatd pentru calire-cambrare arcuri disc auto
(membrane) este formata din patru sectoare distincte:

- sectorul de alimentare, (fig.1a), cuprinzand un mecanism de alimentare automat,

- sectorul de incalzire, (fig.1b), cuprinzand un cuptor electric cu rezistente si bare,

- sectorul de calire - cambrare, (fig.1c), cuprinzand presa cu matrita racita fortat, sec-
torul de scoatere - depozitare, (fig. 1d), cuprinzand un mecanism de scoatere si depozitare
automat. Toate cele patru sectoare lucreaza sincronizat in flux continuu, pastrand timpii
tehnologici, necesari operatiei de calire - cambrare, precum si cadenta de lucru impusa.

Pentru realizarea propriu-zisa a calirii membranelor auto de diverse diametre si
grosimi din otel aliat, instalatia are urmatoarea componenta functionala.

Piesele plane a, care vor fi supuse tratamentului termic de calire-cambrare, se asaza
in fantele unui disc 1, cu rol de suport, pana cand ultima piesa ramane paralela cu diametrul
orizontal al discului 1. Pentru scoaterea pieselor a din discul 1, este prevazut un motor 12,
cuplat cu un reductor 9, care invarte o roata de lant conducétoare 10, angrenatéa cu o roata
condusa 6 printr-un lant 7, care, la randul sau, are un punct de legatura 8 cu paralelogramul
format dintr-o eclisa 2 si o eclisa 3, o bara 4 si o bara mobila M, care se deplaseaza in lungul
unui ghidaj cu role din centrul ecliselor 2 si 3.

Astfel se produce avansul pe orizontald, precum si coboréarea, sub o bara fixa N, a barei
mobile M.

Miscarea continua in sens contrar, prin intoarcerea pe orizontala, sub bara fixa N, a
sistemului paralelogram, pana cand un opritor 13 impinge, printr-un ansamblu ghidat 5, un
clichet 11. Astfel se invarte discul 1 cu un dinte, aducand piesa plana a in plan orizontal.

Repetandu-se ciclul descris mai sus, bara mobild M, avand un pinten b, scoate, din
discul 1, piesa a si 0 depune pe bara fixa N, pastrand intre piese un anumit pas si cadenta,
trecand astfel piesa a prin cuptor, cu opriri si stationari pentru timpii de incalzire.

Dupa ce piesa ajunge la temperatura necesara calirii, este scoasa din cuptor cu
ajutorul unui brat oscilant 14, in felul urmator:

Un motor 21, prin intermediul unui reductor 20, invarte o roata centrala 25, iar un
cilindru pneumatic 19 cupleaza alternativ doua roti dintr-un cuplaj 22, care asigura miscarea
de du-te - vino a unor bare 23, legate solidar cu un carucior 18 si cu bratul oscilant 14.

Realizarea migcarii dupa necesitate in sus sau in jos se realizeaza cu ajutorul unor
came reglabile 15. Cursa caruciorului 18 se realizeaza stabilind pozitia cu niste limitatori 24
in momentul cand vin in contact cu niste parghii ¢ ale distribuitorului cilindrului pneumatic 19.
Astfel, la combinarea acestor migcari, atat piesa a scoasa din cuptor, cat si cea scoasa din
matrita 16, care in prealabil a fost calitd si cambrata, pot fi manevrate dupa dorinta. Cele
doud motoare mici de 1,1 kw ale instalatiei functioneaza aproximativ 15 min/h, contribuind
asffel la reducerea consumului de energie electrica.

Matrita 16 cu doua parti - superioara si inferioara - are rolul determinant in realizarea
racirii rapide a piesei a, avand un sistem tip labirint interior circular d, cu nise care agita apa
in timpul curgerii prin matritd, necesara pentru a pastra reci partile metalice ce vor veni in
contact cu piesa a pe care matrita o caleste si o cambreaza.
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Revendicare

Instalatie automatizata de calit si cambrat arcuri disc auto, cuprinzand patru sectoare
sincronizate, dispuse succesiv de-a lungul unei cai liniare de deplasare a semifabricatelor:
un sector de alimentare cu semifabricate, un sector de incalzire, un sector de calire si un
sector de scoatere si depozitare a pieselor, caracterizata prin aceea ca sectorul de ali-
mentare cu semifabricate are un suport rotitor tip disc (1) alimentat cu semifabricate (a) de
cambrat-calit si un motor (12) cuplat cu un reductor (9) care actioneaz& un sistem tip
paralelogram, fixat median de un cadru metalic, format din niste eclise (2, 3), o bara
inferioara (4) si o bara superioara (M) cu un pinten (b) de scoatere a unui semifabricat (a)
din discul (1), acest paralelogram fiind actionat prin intermediul unei roti conduse (6) si al
unuilant (7) de care este fixat cu o articulatie (8) un brat al paralelogramului, semifabricatele
(a) scoase din discul (1) fiind depuse pe o bara fixa (N) de deplasare a lor in zona unui
cuptor din sectorul de incélzire, din care semifabricatul (a) este scos cu ajutorul unui brat
oscilant (14) a carui migcare sus/ jos este realizatd comandat cu un cilindru pneumatic (19),
semifabricatul (a) fiind cambrat si calit in al treilea sector intr-o matrita (16) in doua parti,
racité cu apa, in care este depus de bratul oscilant (14) utilizat si la scoaterea piesei finite
din matrita (16) si depozitarea ei.
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Fig. 1.b

Editare si tehnoredactare computerizatd - OSIM
Tiparit la: Oficiul de Stat pentru Inventii gi Marci
sub comanda nr. 273/2012




	Bibliographic Data / Abstract
	Description
	Claims
	Drawings



