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RO 131032 B1

Dispozitivul pentru prelucrare transversala prin procedeul de taiere cu jet de apa
poate fi utilizat in domeniul industriei constructiilor de masini.

in stadiul actual, prelucrarea transversala a pieselor de revolutie din materiale diferite,
avand valori mari ale duritatii, ori a materialelor uzuale, prin procedeul de taiere cu jetde apa
nu este utilizatd in mod curent.

Din documentul US 4502457 se cunoagste un dispozitiv universal de prindere si
sustinere a piesei de prelucrat la diverse unghiuri, relativ la sistemul de coordonate XYZ.

Dispozitivul este compus dintr-o placa de baza care se prinde pe batiul unei masini
unelte prin doué locasuri stanga/dreapta si surub T + piulite. Placa de baza prezinta o caseta
semicilindrica in care este montat rotibil un mecanism de divizare a migcéarii de rotatie a unei
pensete in care poate fi montatd o a doua carcasa cilindrica prevazutd cu mecanism de
indexare, iar la partea superioara prezintd doua discuri suport, gradate, si o placa drept-
unghiulara prevazuta cu canale T longitudinale de prindere.

in ceea ce priveste miscarile dispozitivului universal fata de placa de baza, distingem
o prima migcare de rotatie cu axa coliniara cu OY, o a doua migcare de rotatie cu axa coli-
niara cu OX, si a treia miscare de rotatie cu axa coliniara cu OZ prin cele doua discuri suport
gradate, impreuna cu placa dreptunghiulara.

Din documentul US 4427872 se cunoaste un aparat $i o metoda de prelucrare pre-
cisa a unor piese cilindrice prin procedeul de taiere cu un fascicul subtire de laser, dupa un
sablon.

Intr-una din variantele prezentate, aparatul constd dintr-un cadru metalic drept-
unghiular prevazut intr-o parte cu niste varfuri rotative de sprijin, coaxiale cu piesele cilindrice
delucru, prinse si antrenate de la celalalt capat de niste mandrine. Cadrul metalic este inchis
pe latura cea lunga prin niste ghidaje cilindrice pe care culiseaza odata cu piesele de pre-
lucrat, si este montat pe o placa suport care, la randul ei, este ghidata pe o pereche de ghi-
daje cilindrice perpendiculare pe primele, obtinand astfel o migcare in plan dupa axele X O
Y, coordonata de un palpator care urmareste un sablon fix. Raza laser este pozitionata radial
relativ la fiecare piesa cilindrica si este fixa in raport cu masa aparatului.

Metoda de prelucrare cu laser consta in urmatorii pasi: imprimarea unei miscari de
rotatie piesei de prelucrat, in jurul propriei axe; directionarea unei raze laser intr-un plan
perpendicular pe axa de rotatie a piesei de la conturul exterior, paralel si tangent in directia
de a o intersecta; trecerea fascicolului paralel si tangential cu axa de rotatie a piesei pentru
obtinerea unei cote finale sau prefinale.

Problema tehnica pe care o rezolva inventia consta in controlul deplasarilor de
pozitionare a piesei in vederea asezarii cat mai precise in raport cu capul de prelucrat cu jet,
pentru a obtine piesa la cote finale dintr-o singura trecere.

Pentru prelucrarea transversala a pieselor de revolutie prin procedeul de taiere cu
jet de apa se utilizeaza un dispozitiv pentru prelucrare transversala prin procedeul de taiere
cu jet de apa prin intermediul caruia piesa de prelucrat, care este o piesa de revolutie, poate
efectua o migcare de rotatie in jurul axei de simetrie.

Axa de simetrie a piesei este perpendiculara, in plan orizontal pe suprafata
port-capului de taiere, a unei instalatii de taiere cu jet de apa/jet de apa cu abraziv.

Daca suprafata de lucru a unei instalatii de taiere cu jet de apa este definitd de un
sistem rectangular, orizontal Ox-Oy, directia Oy fiind in lungul aceste suprafete, atunci axa
de simetrie a piesei de prelucrat este paraleld cu axa Oy a acestui sistem rectangular,
orizontal.

Miscarea de rotatie a piesei de prelucrat este variabil&, astfel c& turatia, care este un
element tehnologic, va avea diferite valori, in functie de tipul materialului de prelucrat, de
calitatea suprafetei rezultate in urma prelucrarii $i de unghiul de atac al capului de taiere, al
instalatiei de prelucrare cu jet de apa.
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Dispozitivul pentru prelucrare transversala prin procedeul de taiere cu jet de ap3, in
care este fixata piesa de prelucrat, o poate pozitiona in plan orizontal, sau inclinata fata de
planul orizontal al suprafetei de lucru.

Aceste migcari sunt necesare in functie de marimea piesei de prelucrat (lungimea si
diametrul, precum si forma prelucrarii).

Inventia propune o solutie tehnica adaptabila masinilor de taiere cu jet de apa/apa
si abraziv, existente pe piata si celor din industrie, aflate in exploatare, cu posibilitatea de
utilizare si la alte echipamente care necesita realizarea misgcarilor (inclinare pe verticala, pe
orizontal si de rotatie) si care nu sunt prevazute in constructia standard a acestora.

Inventia de fata rezolva problema tehnicad mentionatd prin aceea ca dispozitivul
pentru prelucrare transversala prin procedeul de taiere cu jet de apa este fixat prin inter-
mediul unui cadru suport si al unor suruburi de fixare, pe 0 masina de taiere cu jet de ap3,
prevazuta cu un portal si un cap de taiere cu jet de apa, si este compus dintr-un motor elec-
tric si un reductor pozitionate pe un disc suport cu placa, iar motorul electric antreneaza
reductorul ce roteste o mandrind in care este prinsa piesa de prelucrat, toate fixate pe discul
de asezare prin intermediul unor stifturi filetate si piulite, care pozitioneazé piesa de prelucrat
in plan orizontal in campul £30°, putand fi blocat dupa axa Oy cu ajutorul unor suruburi,
discul suport fiind atasat de cadrul suport, printr-o placa verticald, ce se roteste in plan
vertical in jurul unui ax, fixat intr-o piesa suport prin intermediul unui element de fixare avand
astfel posibilitatea de pozitionare in doua plane perpendiculare.

Avantajele inventiei revendicate sunt:

- posibilitatea prelucrarii transversale a pieselor de revolutie (cu axa de simetrie
perpendiculara pe planul port-capului de taiere al unui echipament de taiere cu jet de apa);

- posibilitatea prelucrarii acestor piese sub diverse unghiuri de inclinare a piesei de
prelucrat faté de planul port-capului de taiere cu jet de ap3;

- posibilitatea prelucrarii pieselor din diferite materiale (metalice sau nemetalice);

- posibilitatea prelucrarii la cota finald, dintr-o singura trecere, la calitatea rezultata
din documentatia tehnica aferenta.

Se d3, in continuare, un exemplu de realizare a inventiei in legatura cu fig. 1 si 2,
care reprezinta:

- fig. 1, vederea de ansamblu a unui echipament de taiere cu jet de apa, prevazut cu
dispozitiv pentru prelucrare transversala prin procedeul de taiere cu jet de ap3;

- fig. 2, dispozitiv pentru prelucrare transversala prin procedeul de taiere cu jet de
apa.

Dispozitivul pentru prelucrare transversala prin procedeul de taiere cu jet de apa 2,
conform inventiei, se fixeaza pe o masina de taiere cu jet de apa prin intermediul a patru
suruburi de fixare 16 si este constituit dintr-un reductor 7, fixat pe discul de asezare 9 prin
intermediul a patru stifturi filetate si piulite 18, un motor electric de antrenare 8, o mandrina
6; aceste subansamble permit fixarea piesei de prelucrat prin taiere cu jet de apa, in man-
drind, respectiv rotirea acesteia de catre grupul motor electric de antrenare - reductor, iar
inclinarea, daca este cazul, a piesei de prelucrat se realizeaza in doua planuri, respectiv in
plan vertical si in plan orizontal, de un dispozitiv compus cu ajutorul unui cadru suport 11,
avand un disc suport 10 si o placa 12 verticald, care se roteste in jurul unui ax 14 fixat in
piesa suport 13 prin intermediul unui element de fixare 15. Pe discul suport 10 se poate roti
in plan orizontal un disc de asezare 9. Pe discul de asezare 9 se fixeaza grupul motor
electric-reductor, astfel ca miscarea de rotatie a discului de asezare 9 pe discul suport 10
permite pozitionarea la inclinarea doritd, in plan orizontal, a piesei de prelucrat 5,
asigurandu-se inclinari ale mesei, in campul £30°. Dupa pozitionarea piesei de prelucrat 5,
in pozitie corectd, discul de asezare 9 se fixeaza cu ajutorul unor suruburi de fixare 17.
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Fig. 2 corespunde pozitiei initiale de lucru, aferentd unghiului de 90° intre axa geo-
metrica a piesei de prelucrat 5 si cadrul suport 11 vertical. Dispozitivul pentru prelucrare
transversala prin procedeul de taiere cu jet de apa 2 permite realizarea prelucrarilor in plan
vertical, cu inclinadri de pana la £20°. Prelucrarea la unghiul necesar se realizeaza prin inter-
mediul gaurilor strépunse, prelucrate astfel incét, prin pozitionarea elementului de fixare 15
in orificiile piesei suport 13, sa realizeze prelucrarea la unghiul impus de aplicatie.

Gaurile strapunse realizate in cadrul suport 11 vertical si piesa suport 13 in raport cu
elementul de fixare 15 sunt prelucrate in alezaj alunecator, eliminand posibilitatea aparitiei
jocurilor piesei de prelucrat, cu efect negativ asupra preciziei de prelucrare.

Dispozitivul pentru prelucrare transversala prin procedeul de taiere cu jet de apa 2
este fixat pe suprafata frontala a unui batiu 1 prevazut cu un portal 3 pe care se deplaseaza
un carucior (axa Ox) pe care este un cap de taiere cu jet de apa 4, astfel ca piesa de pre-
lucrat 5, fixaté in mandrina 6 si pozitionata corect, prin deplasarea portalului maginii de taiere
cu jet de apa 3, respectiv a capului de taiere 4, si inclinarea, daca este cazul, la o valoare
aunghiului de inclinare necesara, poate fi astfel prelucrata; acest dispozitiv pentru prelucrare
transversala prin procedeul de taiere cu jet de apa 2, care poate fi un subansamblu, parte
componenta a maginilor de taiere cu jet de apa, in exploatare sau pe piata de profil, deci
acest subansamblu poate echipa orice model (tip) de instalatie de taiere cu jet de apa.

Dispozitivul pentru prelucrare transversala prin procedeul de taiere cu jet de apa 2
permite rotirea piesei de prelucrat, migcarea de rotatie este realizata cu ajutorul motorului
electric 8, asincron trifazat, cu un convertizor de frecventa pentru modificarea turatiei cores-
punzator partii electrice, de comanda.

Daca piesa de prelucrat are raportul lungime-diametru mai mare de sapte, se va
echipa masa de lucru a instalatiei de taiere cu jet de apa cu un element intermediar de sus-
tinere, de sprijinire a piesei, de tip lineta. Acest element va fi utilizat i la piesele de prelucrat
cu diametru mare, deci cu greutate mare, care ar putea produce o suprasolicitare a supor-
tului de sustinere (mandrinei) al piesei de prelucrat, de tip bara. Acest ansamblu, masgina de
taiere cu jet de apa 1 - dispozitiv pentru prelucrare transversala prin procedeul de taiere cu
jet de apa 2, poate sa execute sase misgcari, respectiv trei ale capului de taiere, deplasari
dupa axele Ox, Qy, Oz, si trei miscari ale piesei de prelucrat, respectiv doua pentru inclina-
rea necesara in plan orizontal ori vertical, si miscarea de rotatie pentru prelucrare, in cazul
in care se va executa o operatie de filetare, prin taiere cu jet de apa, programul de func-
tionare automata a echipamentului de prelucrare va trebui sa fie realizat astfel ca migscarea
de rotatie a piesei de prelucrat 5 sa fie corelaté cu deplasarea capului de taiere 3, respectiv
cu operatia de prelucrare efectiva, si acest program trebuie introdus in memoria CNC, astfel
ca elementele acestui program sa fie apelate conform unui algoritm, de catre programul de
functionare automata.

In cazul acestui procedeu de filetare, este necesara o precizie de prelucrare, deter-
minata de valoarea parametrilor tehnologici de prelucrare alesi pentru operatia respectiva,
precum si de acuratetea respectarii valorii acestor parametri. De asemenea, precizia de
migcare a componentelor in migcare ale echipamentului va trebui s& se incadreze intr-un
camp de tolerante care rezultd din caietul de sarcini al acestuia.

Trebuie mentionata posibilitatea ca inclinarea piesei de prelucrat sa fie realizata
mecanizat prin folosirea unor transmisii (motor pas cu pas - reductor) avand ca efect asigu-
rarea unghiurilor de inclinare a piesei de prelucrat, in plan vertical si/sau orizontal, astfel ca
aceasta posibilitate sa fie utilizatd fie in cadrul unor prelucrari obisnuite, fie pentru a fi
inclusd, la randul sau, in programul mentionat, respectiv cel de functionare automata.
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Revendicare

Dispozitiv pentru prelucrare transversala prin procedeul de taiere cu jet de apa (2),
fixat prin intermediul unui cadru suport si al unor suruburi de fixare (16), pe o masina de
taiere cu jet de apa (1), prevazuta cu un portal (3) si un cap de taiere cu jet de apa (4),
compus dintr-un motor electric $i un reductor pozitionate pe un disc suport cu placa, caracte-
rizat prin aceea ca motorul electric (8) antreneaza reductorul (7) ce roteste o mandrina (6)
in care este prinsa piesa (5) de prelucrat, toate fixate pe discul (9) de asezare prin interme-
diul unor stifturi filetate si piulite (18), care pozitioneaza piesa de prelucrat in plan orizontal
in campul £30°, putand fi blocat dupa axa Oy cu ajutorul unor suruburi (17), discul suport (10)
fiind atasat de cadrul suport (11), printr-o placa (12) verticald, ce se roteste in plan vertical
injurul unui ax (14), fixat intr-o piesa suport (13), si este blocat prin intermediul unui element
de fixare (15) avand astfel posibilitatea de pozitionare in plan vertical, cu inclinari de pana
la £20°.
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