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Inventia se refera la o masina unealta multifunctionald, cu comanda numerica, destinata
executarii operatiilor de strunjire, roluire, rabotare, mortezare, danturare, rectificare elicoidala
si cilindrica exterioara si interioara, frezare, gaurire si alezare, ceea ce permite prelucrarea
pieselor de tip cilindric, arbore, disc, flansa, precum si a pieselor de tip carcasa.

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

Din documentul FR 2555086 se cunoaste o magina unealtd multifunctionald, capabila
sa execute prelucrari de tip strunjire, gaurire, frezare, alezare, danturare, rectificare, filetare
interior/exterior etc., avand una sau doua scule active simultan sau autonom. Masina are in
componentd un batiu pe care se poate monta unul sau doi montanti verticali, stdnga-dreapta,
cu ghidaje pentru sanii. in batiu este montat lantul cinematic principal, care furnizeaza
migcarea de rotatie unei brose port-piesa, iar migcarile relative de translatie pentru avans pe
cele trei coordonate X, Z, Y pot fi executate independent si simultan, evident, prin comanda
numerica.

Dindocumentul CN 201217084 Y se mai cunoaste o magina unealtd multifunctionald,
cu comanda program, compusa dintr-o masa gen stelaj din bare, prevazuta lateral cu ghidaje
si cremaliera, pentru deplasare longitudinala pe axa X a unui montant vertical, prevazut, la
randul sau, pe doua dintre fetele laterale alaturate, cu ghidaje verticale pentru deplasare pe
axaZ, pe care, pe partea dinspre masa din bare, culiseaza un cap de brosare cu directia de
presare paraleld cu axa Z, iar pe partea laterala alaturata culiseaza un cap de frezare montat
pe o sanie ce are posibilitatea deplasarii pe 0 axa perpendiculara pe primele, respectiv, axa
Y. Masina unealta poate prelucra si profiluri lungi, laminate prin operatii de genul stantare,
brosare, danturare cremaliera, gaurire, alezare, frezare etc.

Se cunosc, pentru piesele de tip cilindric, cu raportul lungime/diametru mai mic de
0,5 si dimensiuni mari, diametre de la 1000 la 8000 mm, astfel de magini multifunctionale care
permit strunjire, frezare si gaurire. Pentru dimensiuni mici s-au construit masini 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 cilindrica si/sau deget. Aceste masini au dezavantajul ca permit numai efectuarea
operatiilor pentru care au fost concepute, alte operatii necesitand schimbarea utilajului.

Problema pe care o rezolva inventia de fata consta in asigurarea multifunctionalitatii
masinii unelte la prelucrarea dintr-o singura prindere a piesei.

Masina unealta multifunctionald cu comanda numericd, conform inventiei, inlatura
dezavantajele de mai sus si rezolva problema propusa prin aceea ca are o structura realizata
dintr-un batiu pe care, intre lonjeroanele verticale, culiseaza, independent sau simultan cu
realizarea si mentinerea unei pretensionari, niste traverse orizontale, prevazute pe axa
centrald Z-Z cu doua electrobrose, una pe traversa superioara, orizontala, si cealaltd pe
traversainferioard, orizontald, iar in zona de mijloc a lonjeroanelor verticale suntmontate doua
traverse mediane, pe care culiseaza, datoritd actionarii unor motoare, nigte sanii coliniare,
ce se deplaseaza pe o directie X-X comund, ce au montate pe ele alte sanii paralele, cu
posibilitatea de culisare perpendiculara pe saniile coliniare, in lungul unei axe Y-Y. Pentru
executarea unei strunjiri cilindrice exterioare in lungul axei Z-Z, pe traversa superioara,
orizontald, este prins un universal, iar pe traversa inferioara, orizontald, un varf in sine
cunoscut, iar pe saniile orizontale se monteaza pe una o scula de strunjit prinsa intr-un
dispozitiv portsculd, iar pe cealalta, un dispozitiv de roluire, pentru preluarea fortei de agchiere.
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Dispozitivul de roluire are in compunere doua role si un cadru port-role, care se
regleaza sus-jos cu un cursor, $i se blocheaza de la o maneta. Pentru prelucrarea unei roti
dintate, magina unealta prezinta, pe traversa superioara orizontala si pe cea inferioara
orizontald, un universal si, respectiv, un varf, pe axa Z-Z, iar pe oricare dintre saniile
orizontale, un dispozitiv de frezat sau danturat, ori rectificat, alcatuit dintr-un suport-port index
pozitionare unghiulara si un suport port-freza, in care este prinsa, pe un arbore, o freza pusa
in migcare de un motor de actionare.

Masina unealtd conform inventiei prezintd urmatoarele avantaje:

- permite efectuarea unei multitudini de operatii de prelucrare mecanica pe acelasi
utilaj, in aceeasi prindere, care conduce si la cresterea calitatii;

- permite optimizarea utilizérii spatiului de productie prin amplasarea unui singur utilaj;

- permite eliminarea transportului pieselor intre utilaje, pentru efectuarea diferitelor
operatii;

- permite utilizarea unor accesorii cunoscute.

Se da in continuare un exemplu de realizare a inventiei, in legatura cu fig. 1...8, ce
reprezinta:

- fig. 1, vedere in perspectivd a masinii unelte multifunctionald, cu comanda
numerica, conform inventiei;

- fig. 2, vedere frontald a masinii conform inventiei;

- fig. 3, vedere de sus a masinii conform inventiei;

- fig. 4, vedere frontald a masinii unelte echipata pentru strunjire cilindrica;

- fig. 5, vedere in perspectiva a masinii echipata pentru strunjire cilindrica;

- fig. 6, vedere a unui suport-dispozitiv 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
sanie;

- fig. 8, vedere in perspectiva a masinii unelte, conform inventiei, echipata pentru
efectuarea unei danturari.

Masina unealtd multifunctionalda cu comanda numerica, conform inventiei, este
constituita dintr-un batiu A, batiu alcatuit din niste lonjeroane 1, 2 verticale si un lonjeron
orizontal superior 3. intre lonjeroanele 1, 2 verticale culiseaza niste traverse 4 si 5 orizontale,
care, in cazul de fatd, sunt actionate de cate doua motoare 6 si 7, respectiv, 8 si 9, cate unul
comandat numeric si cate unul de urmarire pentru fiecare traversa. Desi sunt patru motoare,
sunt considerate doua axe pe directia Z-Z, una pentru traversa superioara 4 orizontald, siuna
pentru traversa inferioara 5 orizontala. Aceste axe pot fi comandate independent sau simultan
cu realizarea si mentinerea unei pretensionari. Pe o axa Z-Z care trece prin mijlocul
traverselor 4 si 5 orizontale se afla pozitionate doua electrobrose 10 si 11, una pe traversa
superioara 4 orizontala, si una pe traversainferioara 5 orizontald, pe care se monteaza scule
cum ar fi frezele si/sau dispozitivele precum universalele de prindere. in zona de mijloc a
lonjeroanelor 1 si 2 verticale sunt montate fix doua traverse 12 si 13 mediane. Pe aceste
traverse 12 si 13 mediane culiseaza, datoritd unor motoare 14, 15, niste sanii 16 si 17
coliniare pe o directie X-X, datoritd unui sistem surub-piulitd 18. Pe saniile 16 si 17 coliniare,
care se deplaseaza pe axa X-X, sunt montate alte doua sanii 19 si 20 paralele, cu
posibilitatea de culisare perpendiculara pe saniile 16, 17 coliniare, in lungul unei axe Y-Y.

Pentru executarea unei strunjiri cilindrice exterioare la o piesa, de exemplu, dupa cum
se observa in fig. 4 si 5, in lungul axei Z-Z, intre traversele 4 si 5 orizontale, de fapt intre
electrobrogele 10 si 11, se prinde piesa de strunjit 21 intre un universal 22 si un varfin sine
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cunoscut si nereperat in figura, caruia i se imprima migcare de rotatie in jurul axei Z-Z. Pe
saniile 19, 20 paralele se prinde, pe oricare dintre ele, o scula de strunjit 23 intr-un dispozitiv
portscula 24, iar in partea opusa, pentru preluarea fortei de agchiere silimitarea la maximum
a deformarilor, se monteaza un suport B dispozitiv-roluire. Suportul B are in alcatuire doua
role 25, 26 si un cadru port-role 27, care, datorita 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 roata dintata (fig. 8), roata dintata 30 este prinsa
intre universalul 22 si varf, si va avea o miscare de rotatie in jurul axei Z-Z. in cazul
tehnologiei de obtinere a danturii prin frezare cu freza melc, pe oricare dintre saniile 19, 20
paralele se pune un dispozitiv de frezat, danturat, rectificat C, alcatuit dintr-un suport 31, port
indexor pozitionare unghiulara 32 si un suport port-frez& 33. in suportul 33 este prevazut un
arbore 34 pe care se afla o frezd 35. Freza este pusa in migcare de rotatie de un motor de
actionare 36, migcare sincronizata cu miscarea de rotatie continua a rotii dintate 30, este
realizata de electrobrosa 10 cu migcarea in lungul axei Z-Z a rotii dintate 30, realizata prin
intermediul traverselor 4 si 5 orizontale, si cu migcarea de avans in lungul axei X-X a frezei
35, realizata prin intermediul saniei coliniare 17. Sincronizarea acestor miscari se realizeaza
prin comanda numerica.

in cazul tehnologiei de obtinere a danturii prin mortezare, scula de mortezat, in sine
cunoscuta si nereperata in figura, se pune pe oricare dintre saniile 19, 20 paralele. Roata
dintata 30 se migca in lungul axei Z-Z prin intermediul traverselor 4 si 5 orizontale. Miscarea
de rotatie a rotii dintate 30 se realizeaza cu electrobroga 10, iar avansul sculei in lungul axei
X-X se realizeaza prin intermediul saniei coliniare 17.

Parametrii de lucru ai masinii unelte se aleg in functie de operatia care urmeaza a
fi executatd, calitatea materialului si precizia de prelucrare.

Masina unealtd multifunctionalda, cu comanda numerica, conform inventiei, are o
structura realizata din opt axe comandate numeric, cu posibilitatea alegerii unei miscari
independente a fiecarei axe sau a intercorelarii migcarilor relative a doua, trei sau mai multe
axe, in functie de cinematica suprafetei care trebuie generata.

Prin echiparea masginii unelte multifunctionale, cu comanda numerica, cu alte accesorii
si scule, pe aceasta pot fi efectuate si operatii de roluire, rabotare, mortezare, rectificare
elicoidala sau cilindrica interioara sau exterioara, frezare, gaurire gi alezare. Toate operatiile,
datorita dotarii masinii, pot fi urmarite si controlate prin comanda numerica, prin programul
specific operatiei.

In cazul operatiei de rectificare elicoidala pentru suruburi si/sau danturi pentru piese
de tip arbori, respectiv, piese de tip disc si/sau flanga, pentru realizarea operatiei de rectificare,
echiparea va fi aceeasi cu cea de la danturare, numai ca in cazul rectificarii, in arborele de
frezare, danturare, rectificare, in locul frezei modul disc se va monta fie o piatra abraziva de
rectificat, profilatd cu profilul corespunzator danturii ce trebuie rectificata, fie una sau doua
pietre abrazive de rectificat, in functie de tehnologia de rectificare adoptata.

Pentru realizarea operatiei de rectificare elicoidala suruburi, piatra de rectificat profilata
va avea profilul filetului.

Pentru realizarea operatiei de rectificare cilindrica exterioara pentru piese de tip arbori,
respectiv, rectificare exterioara si/sau interioara pentru piese de tip disc si/sau flanga,
echipareavafiidentica celei de larectificarea elicoidald, dar piatra de rectificat vafilisa si/sau
profilata daca este cazul.

Pentru realizarea operatiei de frezare, gaurire, alezare si rectificare exterioara si
interioara piese de tip carcasa, echiparea masginii va fi urmatoarea: in arborele superior se
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va monta scula necesara operatiei - freza, burghiul, alezorul, piatra de rectificat oala pentru
rectificare exterioara si/sau piatra de rectificat interior - care va fi rotité cu turatia prescrisa
in jurul axei Z-Z, iar sania superioara va realiza migcarea de avans in lungul axei Z-Z.

De asemenea, in arborele superior se va monta si multiplicatorul de turatie, daca
operatia de rectificare o cere.

Saniile transversale se vor apropia la distanta minim& necesara pentru asezarea
piesei central, in axa Z a maginii, pozitia lor fatd de saniile longitudinale X-X va fi cea
corespunzatoare 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, obtinandu-se un centru de
prelucrare de frezare cu axa verticala si masa de lucru de 640 x 640 mm.

in arborele inferior se va monta un varf echipat cu sfera, care se va pozitiona pe
suprafetele piesei de prelucrat, opus suprafetei de prelucrat, pe partea inferioara, in scopul
compensarii sarcinilor exercitate de arborele superior. Odata cu cresterea sarcinilor produse
de arborele superior, va creste si forta de compensare exercitata prin reactie de sania
inferioara.
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Revendicari

1. Magina unealtd multifunctionald, cu comanda numericd, constituitd pe un batiu
alcatuit din lonjeroane verticale, o traversa superioara si electrobrose, caracterizata prin
aceea cdintre lonjeroanele (1, 2) verticale culiseaza, independent sau simultan cu realizarea
si mentinerea unei pretensionari, niste traverse (4, 5) orizontale, prevazute pe axa centrala
Z-Z cu doua electrobrose (10 si 11), una pe traversa superioara (4), orizontala, si cealalta
pe traversa inferioara (5), orizontala, iar in zona de mijloc a lonjeroanelor verticale (1, 2) sunt
montate doua traverse mediane (12, 13) pe care culiseaza, datorita actionarii unor motoare
(14, 15), doua sanii coliniare (16, 17), ce se deplaseaza pe o directie X-X comuna, datorita
unui sistem surub-piulita (18, 18'), pe saniile coliniare (16, 17) fiind dispuse doua sanii
paralele (19, 20), cu posibiltatea de culisare in lungul unei axe Y-Y, pe directia
perpendiculara de deplasare a saniilor coliniare (16, 17).

2. Masina unealtd, conform revendicarii 1, caracterizata prin aceea ca pe traversa
superioara (4), orizontald, este prevazut un universal (22), pe traversa inferioara (5),
orizontald, un varf, iar pe una dintre saniile paralele (19) se monteaza o scula de strunijit (23)
prinsa intr-un dispozitiv portsculd (24), iar pe cealaltd sanie paralela (20), un suport (B)
dispozitiv-roluire, pentru preluarea fortei de aschiere.

3. Masina unealta conform revendicarii 2, caracterizata prin aceea ca suportul (B)
dispozitiv-roluire are in compunere doua role (25, 26) si un cadru port-role (27) care se
regleaza sus-jos cu un cursor (28), si se blocheaza de la o maneta (29).

4. Masina unealta conform revendicérii 1, caracterizata prin aceea ca oricare dintre
saniile paralele (19, 20) prezinta un dispozitiv de frezat, danturat, rectificat (C), iar pe axaZ-Z,
un universal (32) si un varf.

5. Masina unealta conform revendicarii 4, caracterizata prin aceea ca dispozitivul
de frezat, danturat, rectificat (C) este alcatuit dintr-un suport (31), un port index pozitionare
unghiulara (32) si un suport (33) in care este prinsa pe un arbore (34) o freza (35) actionata
de un motor (36).
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