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9 MASINA UUNEALTA MULTIFUNCTIONALA CU COMANDA
NUMERICA

{57) Rezumat:

Inventia se referd la o masina unealtd multifunctionala,
cu comandd numericd, destinata prelucrarii pieselor
cilindrice si de tip carcasd. Masina conform inventiei
este constituita dintr-un batiu (A) avand niste lonjeroane
{1 si 2) verticale si un lonjeron (3) orizontal, intre
lonjeroanele (1 si 2) verticale culiseaza niste traverse (4
si §) superioara si inferioara, actionate de cate doua
motoare (6, 7 si 8, 9), pe o axa (2-Z) centrala care trece
prin mijlocul traverselor (4 si §) fiind pozitionate doua
electrobrose (10 si 11), una pe traversa (4) superioara
si cealaltd pe traversa (9) inferioara, in zona de mijloc
a lonjeroancelor (1 si 2) verticale fiind montate alte doua
traverse (12 si 13), pe care culiseaza, datoritéa unor
motoare (14 si 15), niste sanii (16 si 17) care se
deplaseaza pe o ax@ (X-X), datorita unui sistem (18)
surub-piulitd, saniile (16 si 17) avand montate pe ele
alte sanii (19 si 20) care culiseaza pe primele sanii (16
si 17}, in lungul unei axe (Y-Y).

Revendicari: 6
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Masina unealta multifunctionali

cu comanda numerica

Inventia se referd la o masind uneltd multifunctionald cu comandi numerici,
destinatd excutirii operatiilor de strunjire, roluire, rabotare, mortezare, danturare,
rectificare helicolidald si cilindricd exterioard si interioard, frezare, giurire si
alezare, ceea ce permite prelucrarea pieselor de tip cilindric, arbore, disc, flanga,
precum §i a pieselor de tip carcasé.

Din punct de vedere constructiv masinile pentru prelucrat piese de forma
cilindrica au sistemul de referintd cilindric, In timp ce maginile pentru prelucrat
piese de tip carcasd au sistemul de referintd cartezian. Masina multifunctionala
propusa va trebui sd realizeze migcari in ambele sisteme de referintd : cilindric si
cartezian.

Se cunosc, pentru piesele de tip cilindric cu raportul lungime / diametru mai
mic de 0,5 si dimensiuni mari, diametre de la 1 000 la 8 000 mm, astfel de masini
multifunctionale care permit strunjire, frezare si gdurire. Pentru dimensiuni mici s-
au construit magsini hibride in care strungurile au fost echipate cu capete de frezat,
iar frezele sunt echipate cu capete divizoare care permit prelucrarea pieselor
cilindrice in special pentru obtinerea de roti dintate cu freze modul cilindrici
si/sau deget. Aceste masini au dezavantajul cd permit numai efectuarea operatiilor
pentru care au foast concepute, alte operatii necesitind schimbarea utilajului.

Magina unealta multifunctionala cu comandd numerica, conform inventiei,
inlaturd dezavantajele de mai sus si rezolva problema propusd prin aceea ci are o
structurd realizatd din opt axe comandate numeric, cu posibilitatea alegerii unei
migcdri independente a fiecérei axe sau a intercorelarii migcérilor relative a doua ,
trei sau mai multe axe, in functie de cinematica suprafetei ce trebuie generata.

Problema pe care o rezolva inventia de fata este realizarea unei magini
multifunctionalc, care n functie de tipul si forma suprafetei ce trebuie gencrata,
defineste una din cele 8 axe comandate numeric ale masginii ca axa miscarii
principale, defineste axele miscarilor auxiliare, conditiile cinematice care stabilesc
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Magina are in compunere un batiu cu doua lonjeroé;né vertic&aléusi un lonjeron
orizontal superior. Intre cele doua lonjeroane verticale culiseaza doua traverse,
actionate de doua motoare comandate numeric. Pe doud traverse orizontale
mediane culiseaza doud sinii cu posibilitdti de migcare in lungul traverselor, iar pe
fiecare din aceste sdnii este prevazutd o altd sanie ce s¢ poate migca perpendicular
pe acestea. In functie de operatia care urmeaza a fi efectuatd, piesa si sculele se
pot prinde in diverse pozifii pe traverse sau pe sdniile comandate numeric.
Magina unealti cu comandd numericd multifunctionald, conform inventiei,
prezintd urmitoarele avantaje:

- Permite efectuarea unei multitudini de operatii de prelucrare
mecanicd pc acelag utilaj, in aceiagi prindere, care conduce si la
cregterea calitdtii.

- Permite optimizarea utilizarii spatiului de productie prin amplasarea
unui singur utilaj.

- Eliminarea transportului pieselor intre utilaje pentru efectuarea
diferitelor operatii.

- Permite utilizarea unor acesorii cunoscute.

Se di in continuare un exemplu de realizare a inventiei, in legitura cu fig. 1-8,
care reprezinta:
Fig.1 vedere in perspectivi a maginii unelte multifunctionald cu comandi
numerici, conform inventiei;
Fig. 2 vedere frontald a masinii, conform inventiei;
Fig. 3 vederc de sus a masinii, conform inventiei;
Fig. 4 vedere frontald a maginii unelte echipati pentru strunjire cilindrica;
Fig. 5 vedere 1n perspectivd a masinii echipatd pentru strunjire cilindrici;
Fig. 6 vedere a unui suport-dipozitiv de roluire, cu rol de preluare a  fortelor
de aschiere;
Fig. 7 vedere a unui dispozitiv de frezat-danturat-rectificat, care se poate monta
pe sanic;

Fig. 8 vedere in perspectiva a masinii unelte, conform inventiei, echipata
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Magina unealtd multifunctionald cu comanda nilrﬁericﬁ, conform inventiei, este
constituitd dintr-un batiu A, batiu alcatuit din niste lonjeroane 1,2 verticale si un
lonjeron orizontal superioar 3. Intre lonjeroanele 1,2 culiseazi niste traverse 4 si S,
care in cazul de fatd sunt actionate de cate doua motoare 6 si 7, respectiv 8 si 9.
cite unul comandat numeric §i cite unul de urmarire pentru fiecare traversi. Desi
sunt patru motoare, sunt considerate doud axe pe directia Z-Z, una pentru traversa
superioard 4 si una pentru traversa inferioara 5. Aceste axe pot fi comandate
independent sau simultan cu relizarea §i mentinerea unei pretensionari. Pe o axa
Z-7Z, carc trece prin mijlocul traverselor 4 si 5 se afla pozitionate doua
electrobroge 10 si 11, una pe traversa superioard $1 una pe cea inferioara, pe care
se monteazi scule cum ar fi frezele si/sau dispozitivele cum ar fi universalele de
prindere. In zona de mijloc a lonjeroanelor 1 si 2 sunt montate fix, doua traverse,
12 si 13. Pe aceste traverse, 12 si 13, culiserazi, datoritd unor motoare 14, 15,
nigte sanii, 16 i 17, pe o direcfie X-X, datoritd unui sistem surub-piulita 18.

Pe saniile 16 si 17, care se deplaseazi pe axa X-X, sunt montate alte doud sinii 19
si 20, cu posibilitatea de culisare perpendiculard pe saniile 16, 17, in lungul unei
axe Y-Y.

Pentru executarea unei strunjiri cilindrice exterioare la o piesd de exemplu
dupa cum se observa in figura 4 si 5, in lungul axei Z-Z, intre traversele 4 si 5, de
fapt intre electrobrogele 10 si 11, se prinde piesa de strunjit 21, intre un universal
22 si un varf in sine cunoscut §i nereperat in figurd, caruia i se imprima migcare de
rotatie in jurul axei Z-Z. Pe saniile 19 si 20 se prinde, pe oricare din ele, o scula
de strunjit 23 intr-un dispozitiv portsculd 24. In partca opusa, pentru preluarca
fortei de agchiere si limitarea la maxim a deformérilor, se monteaza un suport
dispozit-roluire B. Suportul B are in alcdtuire doud role 25, 26 si un cadru port-
role 27, care, datoritd unui cursor 28, se poate regla sus-jos. Dupa fixarea rolelor
pe piesa 21, suportul se blocheaza cu ajutorul unei manete 29.

Pentru executarea unei danturi la o roatd dintatd, fig. 8, roata dintatd 30 este
prinsd intre universalul 22 §i varf si va avca o nigcare de rotatie Injurul axei Z-Z.
ln cazul tehnologiei de obtinere a danturii prin frezare cu frezd melc, pe oricare

Alea A HBla 10 2 »
din s3niilc 19, 28 sc pune un dispozitiv de frezat-danturat-rectificat C, alcituit
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dintr-un suport 31, port indexor pozitionare unghiulei{fé{?’z si un shport port-freza
33. In suportul 33 este prevazut un arbore 34 pe care se afld o frezad 35. Freza este
pusd in migcare de rotatie de un motor de actionare 36, miscare sincronizati cu
migcarea de rotatie continud a roatii dintatd 30, realizata de este electrobrosa 10,
cu miscarea in lungul axei Z-Z a roatii dintatd 30, realizatd prin intremediul
traverselor 4 §i 5 si cu migcarea de avans in lungul axei X-X a frezei 35, realizata
prin intermediul saniei 17. Sincronizarea acestor migcari se realizeazd prin
comandd numerica.

In cazul tehnologiei de obfinere a danturii prin mortezare, scula de mortezat, in
sine cunoscutd si nereperata in figura, se pune pe oricare din séniile 19, 20. Roata
dintatd 30 se miscd in lungul axei Z-Z prin intremediul traverselor 4 si 5.
Miscarea de rotatie a roatii dintate 30 se realizeazi cu electrobrosa 10, iar avansul
sculei in lungul axei X-X se realizeaza prin intermediul saniei 17.

Parametrii de lucru ai magsinii unelte se aleg in functie de operatia carc urmecaza
a fi executata, calitatea materialului $i precizia de prelucrare.

Prin echiparea masinii unelte multifunctionald cu comandd numericd cu alte
accesorii §i scule, pe aceasta pot fi efectuate si operatii de roluire, rabotare,
mortezare, rectificare helicolidala sau cilindrici interioard sau exterioari, frezare,
giurire si alezare. Toate operatiile, datoritd dotarii maginii, pot fi urmdrite gi
controlate prin comanda numericd prin programul specific operatiei.

Realizarea operatiei de rectificare.

Rectificare helicoidald suruburi si / sau danturi pentru piese de tip arbori,

respectiv piese de tip disc §i / sau flansa.

Pentru realizarea operatiei de rectificare danturi pentru piese de tip
arbori, respectiv piese de tip disc i / sau flangd, echiparea va fi identica cu cea
de la danturare, numai cd in cazul rectificirii, in arborele de frezare — danturare
— rectificare, in locul frezei modul disc, se va monta fie o piatrd abraziva de
rectificat profilatd cu profilul corespunzitor danturii ce trebuie rectificata, fie
una sau doua pietre abrazive de rectificat in functie de tehnologia de rectificare

adoptata.
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Pentru realizarea operatiei de rectificare helicoidali sliruburi, piatra

de rectificat profilatd va avea profilul filetului.

Rectificare exterioard pentru piese de tip arbori, respectiv,

rectificare exterioarai si / sau interioaria pentru piese de tip disc si/ sau flansa.
Pentru realizare operatiei de rectificare cilindrica exterioarid pentru piese
de tip arbori, respectiv rectificare exterioard gi / sau interioard piese de tip disc gi
/ sau flansd, echiparea va fi identicd cu cea de la rectificarea helicoidald, dar piatra
de rectificat va fi lisa gi / sau profilatd daci este cazul.
Realizarea operatiei de frezare, giurire, alezare si rectificare exterioari si
interioara piese de tip carcasa.
Echiparea masinii va fi urmitoarea:

o In arborele superior se va monta scula necesari operatiei — freza,
burghiul, alezorul, piatra de rectificat oala pentru rectificare exterioard si / sau
piatra de rectificat interior — care va fi rotitd cu turatia prescrisi 1n jurul axei
7-7; sania superioara va realiza migcarea de avans in lungul axei Z-Z;

» De asemenea in arborele superior se va monta $i multiplicatorul de
turatie, daca operatia de rectificare o cere;

» Saniile transversale se vor apropia la distanta minima necesard pentru
agezarca piesei central, In axa Z a masinii, pozitia lor fatd de saniilc
longitudinale X-X va fi cea corespunzitoare pentru cota zero a comenzilor
numerice. Saniile transversale vor fi comandate concomitent pe cursa +/- 320
mm, pastrandu-se o prestrangere intre ele.

« Saniile longitudinale vor fi de asemenea comandate concomitent,
obtindndu-se un centru de prelucrare de frezare cu axa verticald si masa de
lucru de 640 X 640 mm;

« in arborele inferior se va monta un varf echipat cu sferd, care se va
pozitiona pe suprafetele piesei de prelucrat, opus suprafetei de prelucrat, pe
partea inferioard, Tn scopul compensdrii sarcinilor exercitate de arborele
superior. Odati cu cresterea sarcinilor produse de arborele superior va creste si

forta de compensare exercitata prin reactiune de sania inferioara.

&



REVENDICARI

1. Masind unealtd multifunctionald cu comanda numerica constituita pe un batiu, alctuit
din doud lonjeroane verticale i o traversd superioara caracterizati prin aceea ci intre
lonjeroane (1,2) culiseazi, independent sau simultan cu realizarea i mentinerea unei
pretensionari, niste traverse (4,5) prevazute pe o axi centrald (Z-Z) cu doui
electrobroge (10 si 11), una pe traversa superioara si cealaltd pe cea inferioars, in Zona
de mijloc a lonjeroanelor (1,2) sunt montate doud traverse (12 si 13), traverse pe care
culiseaza, datoritd unor motoare (14, 15) niste sénii (16 si 17) pe o directie (X-X)
datoritd unui sistem surub-piulita (18), sdnii (16, 17) care au montate pe ele alte sanii
(19 si 20) cu posibilitatea de culisare perpendiculare pe primele, in lungul unei axe (Y-
Y).

2. Masind unealtd, conform revendicdrii 1, caracterizati prin aceea ci pentru
executarea unei strunjiri cilindrice exterioare in lungul axei (Z-Z), pe traversa
superioard (4) este prins un universal (22), iar pe traversa (5) un varf in sine cunoscut si
nereperat, iar pe saniile (19 si 20) se prinde pe una o sculd de strunjit (23) prinsi intr-un
dispozitiv portscula (24), iar pe cealaltd un dispozitiv de roluire B pentru preluarea
fortei de agchiere.

3. Magind unealtd, conform revendicirii 1 si2, caracterizati prin aceea ci
dispozitivul de roluire B are in compunere doua role (25, 26) si un cadru port-role (27)
care, datoritd unui cursor (28) se poate regla sus-jos, iar de la o maneta (29) suportul se
poate bloca.

4. Magini unelatad conform revendicarii 1, caracterizatd prin aceea ci pentru
prelucrarea unei roti dintate, aceasta are un universal (32) si un varf pe axa (Z-Z) si, pe
oricare din séniile (19,20), un dispozitiv de frezat-danturat-rectificat (C).

5. Magind unealtd conform revendicérilor 1 si 4, caracterizata prin aceea ci dispozitivul
de frezat-danturat-rectificat (C) este alcatuit dintr-un suport (31), un port index
pozitionare unghiulard (32) si un suport (33), in care este prins pe un arbore (34) o frezi
(35), frezi pusid In migcare de un motor de actionare (36).

6. Magina unealtd conform revendicirii 1, carcaterizati prin aceea cii echipati cu alate
accesorii si scule potrivit operatiei, poate efectua roluire, rabotare, mortezare, rectificare

helicoidali sau cilindrici, interioard sau extrioard, frezare, gaurire i alezare.
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