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RO 127502 B1

Inventia se refera la un dispozitiv pentru prelucrarea pieselor metalice cilindrice pline
sau tubulare, prin procedeul de forjare rotativa.

In acest scop se cunosc constructii mai vechi de masini de forjat rotativ (documente
US 49257676, US 1507621, US 1819376), care contin, in structura lor, in afara de zona de
deformare cu mecanismele de miscare a matritelor, intregul lant cinematic de actionare a
arborelui principal, eventual si pe cel de avans axial al semifabricatului (la unele modele
avansul facandu-se manual), montate in batiuri turnate monobloc, avand doud mari
dezavantaje: componente supradimensionate (in special batiul i volantul) si contact deficitar
berbeci-role (intermitent, cu socuri), ce determina zgomot si vibratii mari, precum si uzura
prematurd a acestor repere.

De asemenea, se cunosc constructii moderne de astfel de magini , cu comanda
numerica sau integrate in linii automate de fabricatie, care au dezavantajul pretului de
comercializare ridicat.

Documentul SU 733838 A1 prezintd, de asemenea, un cap de forjare rotativa, avand
un set de patru matrite cuplate, fiecare, cu cate un berbec impreuna cu care culiseaza in
canalele frontale in forma de cruce, prelucrate in arborele rotoric (port-scule), profilurile de
cap ale berbecilor aflandu-se in contact de rulare cu douasprezece role care sunt montate
intr-o colivie, si se rostogolesc intr-o bucsa de rulare presata in corpul capului de forjare care
este mentinut nerotit prin intermediul unui angrenaj cu dinti profilati si actuator, profilul
capului de berbec fiind optimizat prin realizarea lui din imbinarea a cinci arce de cerc
tangente.

Un alt document, JPS 6076242 (A), prezintd un cap de forjare rotativd cu minimum
o pereche de matrite de forjare cuplate, fiecare, cu céate un berbec impreund cu care
culiseaza in canalele frontale prelucrate radial in arborele rotoric, profilurile de cap ale
berbecilor aflandu-se in contact de rulare cu paisprezece role care sunt montate intr-o
colivie, si se rostogolesc intr-o bucsa de rulare presata in corpul capului de forjare care este
mentinut nerotit.

Problema tehnica pe care o rezolva inventia este realizarea unui cap de forjat rotativ
portabil, care sa poata fi montat pe masini unelte universale (strunguri, masini de alezat si
frezat etc.), folosind lanturile cinematice de antrenare a arborelui principal si de avans ale
acestora, si la care contactul berbeci-role sa fie optimizat.

Capul de forjare rotativa, conform inventiei, destinat prelucrarii unor semifabricate tip
bare, tevi, sérme, rezolva aceasta problema tehnica prin aceea ca este compus dintr-un set
de patru matrite cuplate, fiecare, cu cate un berbec, impreuna cu care culiseaza in niste
canale frontale in forma de cruce, prelucrate intr-un arbore port-scule, profilurile de cap ale
berbecilor aflandu-se in contact de rulare cu douasprezece role care sunt montate intr-o
colivie si se rostogolesc intr-o bucsa de rulare presata in corpul capului de forjare, acesta,
la réandul sau, fiind montat pe arborele port-scule prin intermediul a doi rulmenti, si fiind
mentinut nerotit prin intermediul unei coloane si al unei placi de sprijin, iar arborele port-scule
este profilat la interior, si are elemente de cuplare cu arborele principal al unei masini-unelte
tip strung universal.

Capul de forjare rotativa, conform inventiei, prezinta, ca avantaj principal, faptul ca
executia si utilizarea acestuia necesita costuri relativ mici, fiind o constructie portabila ce
foloseste lanturile cinematice ale masinilor unelte universale pe care se monteaza, si care
pot fi si uzate (precizia de realizare a migcarilor de rotatie si de avans nu mai prezintd mare
importanta pentru procesul de forjare rotativa), precum si prin faptul c& asigura un contact
berbeci-role de rostogolire continu3, fiecare berbec aflandu-se tot timpul in contact cu cel
putin o rol&, astfel incat socurile sunt reduse la minim.
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Capul de forjare, conform inventiei, mai prezinta urmatoarele avantaje:

- necesita un pret redus de executie si exploatare;

- asigura eliminarea varfurilor de acceleratie ale subansamblurilor matrite-berbeci si,
implicit, reducerea socurilor;

- asigura un nivelul de zgomot mai mic, in comparatie cu solutiile cunoscute;

- asigura o frecventa de forjare constanta;

- asigura o reducere semnificativa a vitezei de uzura a berbecilor si rolelor, precum
si a restului de componente cu care aceste piese se afla in contact.

Se da in continuare un exemplu de realizare a inventiei in legatura si cu fig. 1...3, ce
reprezinta:

- fig. 1, vedere din faté a capului de forjare;

- fig. 2, sectiune longitudinala a capului de forjare;

- fig. 3, detaliu cu profilul de cap al berbecilor.

Capul de forjare rotativa, conform inventiei, se compune dintr-un set de patru matrite
1 cuplate, fiecare, cu cate un berbec 2 al carui profil de cap se afla in contact de rulare cu
douasprezece role 3, montate intr-o colivie 4, ce se rostogolesc intr-o bucsa de rulare 5,
presata in corpul 7 al capului de forjare. Cele patru matrite 1, impreuna cu berbecii 2, sunt
montate in canale frontale de ghidare in forma de cruce, prelucrate intr-un arbore port-scule
6, pe care este montat si corpul 7, prin intermediul a doi rulmenti 8. Corpul 7 este mentinut
fix la rotatie prin intermediul unei coloane 11 si al unei placi de sprijin 12, in timp ce arborele
port-scule 6 este antrenat in rotatie de arborele principal 9 al maginii unealta pe care este
montat capul de forjare, tip strung universal 10. Arborele port-scule 6 contine, in forma sa
constructiva, elemente de interfatare cu arborele principal 9 al masinii unealta 10; la strung,
capul de forjare se monteaza in locul mandrinei universale, si are aceleasi elemente de
fixare ca aceasta.

Functionarea capului de forjare are loc astfel: la rotatia arborelui principal 9 impreuna
cu capul port-scule 6, berbecii 2 (impreuna cu matritele 1), impinsi spre exterior de forta
centrifugd, intra consecutiv in contact de rostogolire cu fiecare dintre rolele 3 si, datorita
formei suprafetelor de cap profilate ale berbecilor 2, rezultd impingerea simultana, periodica,
a acestora spre axa dispozitivului (aceeasi cu cea a semifabricatului de prelucrat). in acest
fel rezultd o miscare pulsatorie a matritelor 1, cu frecventa foarte mare, de ciocanire a
semifabricatului, care, la randul sau, executa o miscare de avans axial, odata cu caruciorul
strungului. Acest mod de functionare este similar celui al unui rulment cu role, in sensul ca
rotatia arborelui port-scule (inelul interior) antreneaza rolele in rostogolire intre acesta si
inelul exterior fix, rolele, la randul lor, antrenand in rotatie colivia a carei turatie este
totdeauna mai mica decéat turatia arborelui port-scule. Pentru constructia data si pentru turatii
ale arborelui principal al strungului (arborelui port-scule) in intervalul 300...550 rot/min, se
obtine o frecventé a miscarii radiale a matritelor, numita si frecventa de forjare, cuprinsa in
intervalul 2100...4000 forjari/min.

Capul de forjare rotativa, conform inventiei, asigura un contact role-berbeci optimizat,
datorita formei constructive a profilului de cap al berbecilor (fig. 3) realizat prin imbinarea a
cinci arce de cerc tangente, notate a, b, b’, ¢ si ¢'. Raza arcului de cerc a este egala curaza
rolelor 3, raza arcului de cerc ¢ (¢') este egala cu raza arborelui port-scule in zona sa de

11

13

15

21

23

25

27

29

31

33

35

37

39

41

43



RO 127502 B1

rulare, iar raza arcului de cerc b (b’), ce realizeaza racordarea dintre primele dou3, este
egala cu diametrul rolelor. Capul berbecilor 2 este in asa fel dimensionat incat, inainte caun
berbec 2 sa iasa din contactul cu o rola 3, acesta intra in contact cu urméatoarea rola 3, de
aceea, pentru o scurta perioada de timp, berbecul 2 se afla in contact cu doua role 3. Acest
tip de profil realizat conform descrierii de mai sus, si care, in plus, rdméane in permanenta in
contact cu rolele in timpul lucrului, conduce la o miscare a berbecilor (impreuna cu matritele
1) ce este caracterizata prin accelerari/decelerari line pe directie radiala.
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Revendicari

1. Cap de forjare rotativa, destinat prelucrarii unor semifabricate tip bare, tevi, sarme,
compus dintr-un set de patru matrite (1) cuplate, fiecare, cu céte un berbec (2) impreuna cu
care culiseaza in niste canale frontale in forma de cruce, prelucrate intr-un arbore port-scule
(6), profilurile de cap ale berbecilor (2) aflandu-se in contact de rulare cu douasprezece role
(3) care sunt montate intr-o colivie (4), si se rostogolesc intr-o bucsa de rulare (5) presata
in corpul (7) capului de forjare, caracterizat prin aceea ca are corpul (7) montat pe arborele
port-scule (6) prin intermediul a doi rulmenti, si mentinut nerotit prin intermediul unei coloane
(11) si al unei placi de sprijin (12), iar arborele port-scule (6) este profilat la interior, si are
elemente de cuplare cu arborele principal (9) al unei masini-unelte (10) tip strung universal.

2. Cap de forjare rotativa, conform revendicarii 1, caracterizat prin aceea ca, pentru
un contact berbeci-role optimizat, are profilul de cap al berbecilor (2) realizat prin imbinarea
a cinci arce de cerc tangente (a, b, b’, ¢ si ¢’), raza arcului de cerc (a) fiind egala cu raza
rolelor, raza arcului de cerc (¢, ¢') fiind egala cu raza arborelui port-scule in zona sa derulare,
iar raza arcului de cerc (b, b’) ce realizeaza racordarea dintre primele doua fiind egala cu
diametrul rolelor, capul berbecilor (2) fiind dimensionat astfel incat, inainte ca un berbec (2)
saiasa din contactul cu o rola (3), acesta sa intre in contact cu urmatoarea rola, aflandu-se
asffel, pentru o scurta perioada de timp, in contact simultan cu doua role (3).
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