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(57) Rezumat:

Inventia se referdla o linie tehnologica sila o tehnologie
de prelucrare prin cojire si roluire a barelor grele din
otel, cu diametre cuprinse intre 80 mm si 350 mm. Linia
tehnologica, conform inventiei, este alcatuita dintr-un
stocator (1) de bare brute, un tren (2) cu role si un
modul (3) de avans, echipat cu doua perechi (4) de
role, care asigura avansul de lucru si care fixeaza cate
o bara impotriva rotirii, un modul (5) de ghidare Tnainte
a barelor, cu ajutorul unor patine (6) din otel tratat
termic, pentru eliminarea vibratiilor, un modul (7) de
cojire montat pe un ax (8) principal, conectat la un
modul (9) de actionare electrica, bara prelucrata prin
aschiere fiind preluatd de un modul (10) de ghidare
spate, prin intermediul unor patine (11) care elimina
vibratiile si care asigura o ghidare precisd a barei
intr-un modul (12) de roluire constituit din niste role (13)
hiperbolice, care realizeazéd o netezire a suprafetei
exterioare, diametrul barei finite fiind masurat cu un
sistem (14) de masura activ cu laser, parametrii
tehnologicifiind transmisi on-line cétre un panou (15) de
operare, comenzile de corectie a preciziei de prelucrare
fiind transmise catre modulul (7) de cojire, ce are

montat un sistem (16) de compensare a uzurii sculelor,
dupa netezire, bara finita fiind preluata de o menghina
(17) de extractie hidraulica si, prin avansul realizat de
un mecanism (18) cu surub cu bile, care echipeaza un
modul (19) de extragere bare finite, transfera bara pe
un modul (20) de evacuare si, de acolo, pe un stocator
(21), in vederea transferului acesteia in zona de livrare.
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LINIE TEHNOLOGICA SI TEHNOLOGIE DE PRELUCRARE PRIN COJIRE

S1 ROLUIRE A BARELOR GRELE DE OTEL

Prezenta inventie se refera la o linie tehnologica de prelucrare prin cojire si
roluirea barelor grele de otel cu diametre cuprinse intre 80 mm pana la 350 mm si la o

tehnologie de prelucrare a acestor bare.

in prezent sunt cunoscute masini de cojit prevazute cu dispozitive de manevra si
dispozitive de extragere coroborate cu un gratar de alimentare si un jgheab de
colectare, masini care sunt prevazute cu capete portcutit multiple, care lucreaza
simultan sau succesiv. Dezavantajele acestor masini constau in aceea ca elementele
aschietoare nu sunt suficient sincronizate astfel incat agschierea sa se realizeze intr-un

proces unitar.

Din documentul RO 77372 este cunoscuta o masina de cojit tuburi, care asigura
0 cojire simultana la exterior si interior, sau numai la una din aceste suprafete,
prevazuta cu un cap de cojire exterioara si un cap de cojire interioara, rotative, capul
pentru cojirea interioara fiind fixat la partea frontala a unei bare portscule, si
nedeplasabil axial in raport cu cel de cojire exterioara. La aceasta masina, reglarea
cutitelor nu se realizeaza automat, iar masurarea diametrului este efectuata manual de

catre operator.

Este cunoscuta din documentul RO49390 o masina de cojit pentru bare sau
tuburi, unde bara destinata a fi cojita este condusa prin capul port cutite care are o
migcare de rotatie si ale carui cutite pot fi deplasate in functie de diametrul materialului
ce trebuie cojit, masurarea continua a diametrului materialului de cojit fiind realizata cu
un senzor de cale inductiv iar corectarea automata a reglajului cutitelor in functie de
diametrul masurat, fiind realizata cu un motor de executie. Aceasta masina prezinta
dezavantajul ca operatorul trebuie sa urmareasca valoarea reala a diametrului piesei de

prelucrat, pentru a comanda reglajul cutitelor.
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Documentul EP 0348719 B1 prezinta o masina de cojit produse rotunde
constituita dintr-un cap port cutite rotative montate frontal pe un arbore, cel putin un
organ de introducere a produselor rotunde, un dispozitiv de extragere a produselor, un
dispozitiv de masurare a diametrului produselor s$i un dispozitiv de masurare

suplimentar.

Dezavantajele acestor masini constau in faptul cd nu asigura barelor finite o
calitate optima a suprafetei, necesitand ca acestea sa fie transferate in vederea
prelucrarii la cotele finale, pe o alta linie tehnologica, unde ele sunt supuse unei operatii
de rectificare, ceea ce necesita utilaje tehnologice suplimentare de transfer, alimentare

$i evacuare.

Problema tehnica pe care o rezolva prezenta inventie consta in conceperea unui
flux tehnologic continuu pentru prelucrarea barelor cu lungimi de 6000 mmsi diametre

de 80 -350 mm cu reducerea costului si a timpului de prelucrare.

Aceasta problema tehnica se realizeaza prin conceperea unei linii tehnologice de
prelucrat bare grele de otel cu diametre cuprinse intre 80 mm pana la 350 mm si
lungimi standard de 6000 mm sau la cerere de 12000 mm, alcatuita dintr-un stocatorde
bare brute, un tren cu role si un modul de avans echipat cu doua perechi de role ce
asigura avansul de lucru si care fixeaza individual cate o bara impotriva rotirii, un modul
de ghidare inainte a barelor cu ajutorul unor patine de otel tratat termic, pentru
eliminarea vibratiilor, un modul de cojire ce include axul principal conectat de un modul
de actionare electrica, bara prelucrata prin aschiere fiind preluatd de un modul de
ghidare spate, prin intermediul unor patine care elimina vibratiile $i care asigura o
ghidare precisa a barei intr-un modul de roluire constituit din role hiperbolice care
realizeaza o netezire a suprafefei exterioare, diametrul barei finite fiind masurat cu un
sistem de masura activ cu laser, parametrii tehnologici fiind transmisi on-line catre un
panou de operare, comenzile de corectie a preciziei de prelucrare fiind transmise catre
modulul de cojire ce are montat un sistem de compensare a uzurii sculelor, dupa
netezire bara finita fiind preluatda de o menghina de extractie hidraulica si prin avansul
realizat de un mecanism cu surub cu bile ce echipeaza modulul de extragere bare finite

care transfera bara pe modulul de evacuare si de acolo pe stocator in vederea
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transferului acesteia in zona de livrare. Sistemul de compensare a uzurii sculelor este
format dintr-un motor comandat de un convertizor, pentru evidentierea valorii turatiei
este montat un prim traductor, o roata de curea montata pe axul motorului antrenand in
miscare de rotatlie printr-o prima curea dintata, o coroana din{ata, care la randul ei
antreneaza in miscare de rotatie patru pinioane, turatia axului principal tubular fiind
monitorizata de un al doilea traductor, prin intermediul unei a doua curea dintata si a
unei roti de curea, migcarea de rotatie de la pinioanele fiind preluata de un angrenaj
melc-roata melcata preludnd miscarea, iar printr-un mecanism surub-piulita este

modificata radial, pozitia portsculelor si implicit a sculelor.

Tehnologia de prelucrare a barelor care sunt obtinute pe linia tehnologica
conform inventiei presupune intr-o prima etapa, ca barele brute dupa ce sunt depuse
intr-un singur strat in modulul de stocare, sa fie preluate individual de catre modulul de
avans, care fixeaza cate o bara impotriva rotirii, urmata de ghidarea precisa a barei in
axa de cojire, intr-o a doua etapa are loc cojirea acesteia printr-o operatie de aschiere,
concomitent cu monitorizarea permanenta a preciziei de prelucrat si sincronizarea
deplasarii simultane si controlate a sculelor in cazul schimbarii gamei de prelucrare sau
pentru compensarea uzurii sculelor, bara cojita fiind in continuare supusa unei operatii
de roluire, prin netezirea suprafetei exterioare sub actiunea unei forte de apasare
controlate care taseaza eventualele asperitafi ramase in urma cojirii pe suprafata
barelor, simultan cu operatia de netezire realizdndu-se si o indreptare a barei pe
directie axiala, datorita rolelor hiperbolice, bara finita in continuare fiind supusa unei
operatii de masurare fara contact a diametrului exterior, care induce comenzi de
coreclie a preciziei de prelucrare in cazul aparifiei uzurii sculelor, prin modificarea
micrometrica a pozitiei sculelor, in final bara finita fiind extrasa si transferata in vederea

evacuarii, stocarii, ambalarii si livrarii.
Avantajele prezentei inventii constau in :

- Cojirea si roluirea barelor se realizeaza in flux continuu pe o singura linie
tehnologica,

- Sunt eliminate utilajele aferente de alimentare, transfer §i evacuare, de la liniile
tehnologice individuale;
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- Sunt eliminate operatiile de manipulare suplimentare;

- Se prelucreaza bare grele din otel cu diametre mai mari de 100 mm;
- Precizia de prelucrare corespunde clasei de precizie IT 9 dupa ISO;
- Nu necesita spatii de amplasare foarte mari;

- Se reduce timpul de prelucrare;

- Reducerea pretului de cost;

- Cresterea productivitatii.

in cele ce urmeaza este prezentat in figurile 1-3 anexate, un exemplu de realizare a

inventiei si unde:

Fig.1 - vedere schematica a liniei tehnologice de prelucrare a bareior grele din

otel;
Fig.2 - cap de cojit cu sistem de compensare a uzurii sculelor ;
Fig.3 — Sistem de masura activ cu laser.

lLinia tehnologica de prelucrare prin cojire si roluire a barelor grele de otel cu
diametre cuprinse intre 80 mm pana la 350 mm si lungimi standard de 6000 mm sau la
cerere de 12000 mm, conform inventiei aga cum este redata schematic in figura 1, este
alcatuita dintr-un stocator 1 unde barele brute sunt depuse. Datorita unei inclinatii a
stocatorului 1, barele sunt transferate pe un tren cu role 2 si una cate una sunt
introduse intr-un modul de avans 3 echipat cu doua perechi de role 4care au rolul atat

de a asigura avansul de lucru cat si de a fixa bara impotriva rotirii .

in continuare linia tehnologica prezintd un modul de ghidare nainte 5 a barelor
supuse procesului de prelucrare. Ghidarea barelor este realizata cu ajutorul unor patine
6de otel tratat termic, pentru a elimina vibratiile si asigurand in acelasi timp o mentinere

ferma a barei in axa de cojire.

Cu un avans ferm si o ghidare precisa, bara este introdusa in modulul de cojire 7

care este montat pe axul principal 8 si care este conectat la un modul de actionare

electrica 9. Modulul de actionare electrica asigura la axul principal 8 turatii reglabile

continuu in gama de 50 rot./min pana la 750 rot./min.

4
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Dupa zona de aschiere bara prelucrata este preluata de un modul de ghidare spate
10. Ghidarea se realizeaza cu ajutorul unor patine 11 realizate dintr-un aliaj de bronz ,
care elimina vibratiile si asigura o ghidare precisa a barei in modulul de roluire12.
Acesta este constituit din trei role hiperbolice 13 care realizeaza o netezire a suprafetei

exterioare a barei.

Dupa ce bara prelucrata finita iese din modulul de roluire12, aceasta este supusa
unei masurari cu ajutorul unui sistem de masura activ cu laser 14. Parametrii tehnologici
masurati sunt transmisi on-line catre un panou de operare 15. Sistemul 14 emite
comenzi de coreclie a preciziei de prelucrare catre modulu! de cojire 7 prevazut cu un

sistem de compensare 16 a uzurii sculelor .

Bara finita este preluatda de o menghina de extractie 17 hidraulica si prin avansul
realizat de un mecanism 18 cu surub cu bile ce echipeaza modulul de extragere 19

bare finite , transfera bara pe modulul de evacuare 20.

Din modulul de evacuare 20, bara este transferata pe stocatorul 21 in vederea

transferului acesteia in zona de livrare.

Pentru asigurarea unei precizii ridicate si constante la prelucrarea prin cojire/roluire
a barelor grele de otel, in cazul modulului de cojire 7, s-a adoptat o solutie constructiva

care permite corectia pozitiei sculelor fata de bara aflata in procesul de aschiere.

Modulul de cojire7 este echipat cu un cap de cojit prevazut cu un numar de patru
port scule22, pe care sunt montate un numar de patru sau opt scule 23 cu placute

amovibile din carburi metalice.

Pentru deplasarea controlata a sculelor, pe modulul de cojire7 este montat sistemul
de compensare 16 a uzurii sculelor, format din motorul 24 comandat de un convertizor
25, iar pentru evidentierea valorii turafiei este montat un prim traductor26. Roata de
curea 27 montata pe axul motorului antreneaza in migcare de rotatie prin cureaua
dintatd 28 o coroana dintata 29, care la randul ei antreneaza in miscare de rotatie

pinioanele 30 care sunt in numar de patru. Turatia axului principal 31tubular, este

monitorizata de un al doilea traductor 32, prin intermediul unei curele dinfate 33 si a_retii

e MATR
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de curea 34. Un angrenaj melc-roatd melcatd 35 preia miscarea de rotatie de la
pinioanele 30 si printr-un mecanism surub-piulita 36 modifica radial, pozitia portsculelor

22 si implicit a sculelor 23.

Sistemul de compensare 16 are posibilitatea crearii unei migcari relative intre axul
principal 31 si coroana dintatd 29. Orice diferenta de turatie masurata de cele doua
traductoare 26 si 32, conduce la o deplasare radiala a sculelor 23. Aceasta miscare
relativd este creatd prin impulsuri de scurtd durata care au ca rezultat deplasari ale
sculelor de ordinul sutimilor de milimetru, dupa care cele doua miscari de rotatie ale

axului principal 31 si motorului 24 sistemului de compensare 16 intra in sincronism.

in acest fel se initiaza un dialog intre sistemul de compensare 16 a uzurii sculelor si
sistemul de masurare 14 cu laser , care masoara diametrul final ai barei prelucrate, ce
are ca rezultat mentinerea intregului lot de bare intr-un camp de toleranta prescris si o

precizie ridicata a diametrului barei finite IT9 dupa ISO.

Dupa cum reiese din figura 3, prin sistemul de masura activa cu laser 14, format
dintr-un receptor 37 si un emitor 38, operatorul liniei tehnologice are posibilitatea de a
urmarii permanent pe un display 39 de pe panoul de comanda 15, valoarea
dimensionala a diametrului barei finite inclusiv principalii parametrii ai liniei tehnologici .

Acest lucru este posibil chiar in conditiile cand bara are migcari de oscilatie usoara .

Tehnologia de prelucrare a barelor care sunt obtinute pe linia tehnologica
conform inventiei presupune caintr-o prima etapa, barele brute dupa ce sunt depuse
intr-un singur strat in modulul de stocare, sa fie preluate individual de catre modulul de
avans, care fixeaza bara impotriva rotirii, urmata de ghidarea precisa a barei in axa de
cojire, intr-o a doua etapa are loc cojirea acesteia printr-o operatie de aschiere,
concomitent cu monitorizarea permanenta a preciziei de prelucrat si sincronizarea
deplasarii simultane si controlate a sculelor in cazul schimbarii gamei de prelucrare sau
pentru compensarea uzurii sculelor, bara cojita fiind in continuare supusa unei operatii
de roluire, prin netezirea suprafetei exterioare sub actiunea unei forte de apasare

controlate care taseaza eventualele asperitali ramase Tn urma cojirii pe suprafata

v
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directie axiala, datorita rolelor hiperbolice, bara finita in continuare fiind supusa unei
operatii de masurare fara contact a diametrului exterior, care induce comenzi de
corectie a preciziei de prelucrare in cazul aparitiei uzurii sculelor, in final bara finita fiind

extrasa si transferata in vederea evacuarii, stocarii, ambalarii $i livrarii.

Ca urmare a dialogului permanent intre modulele liniei tehnologice si sculele
aschietoare se permite monitorizarea permanenta a preciziei de prelucrare si obtinerea
de produse finite intr-o singura clasa de precizie IT9 dupa ISO sau chiar mai precisa

decéat aceasta.
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REVENDICARI

Linie tehnologica de prelucrare prin cojire si roluire a barelor grele de otel cu
diametre cuprinse intre 80 + 350 mm si lungimi standard de 6000 + 12000 mm
prevazuta cu stocator de bare, modul de alimentare, de ghidare si de evacuare,
caracterizata prin aceea ca este alcatuita din stocatorul (1)de bare brute, un
tren cu role (2) si un modul de avans (3) echipat cu doua perechi de role (4) ce
asigura avansul de lucru si care fixeaza cate o bara impotriva rotirii, un modul de
ghidare inainte (5) a barelor cu ajutorul unor patine (6) de otel tratat termic,
pentru eliminarea vibratiilor, un modul de cojire (7) montat pe axul principal (8)
conectat la un modul de actionare electrica (9),bara prelucrata prin aschiere fiind
preluata de un modul de ghidare spate (10), prin intermediul unor patine (11)
care elimina vibratiile si care asigura o ghidare precisa a barei intr-un modul de
roluire(12) constituit din nigte role hiperbolice (13)care realizeaza onetezire a
suprafetei exterioare, diametrul barei finite fiind masurat cu un sistem de masura
activ cu laser (14), parametrii tehnologici fiind transmisi on-line catre un panou de
operare (15), comenzile de corectie a preciziei de prelucrare fiind transmise catre
modulul de cojire (7), care are montat un sistem de compensare (16) a uzurii
sculelor, dupa netezire,bara finita fiind preluata de o menghina de extractie (17)
hidraulica si prin avansul realizat de un mecanism (18)cu surub cu bile ce
echipeaza modulul de extragere (19)bare finite,transfera bara pe modulul de
evacuare (20)si de acolo pestocatorul (21) in vederea transferului acesteia in

zona de livrare.

2. Linie tehnologica de prelucrare prin cojire si roluire a barelor grele de otel
conform revendicarii 1, caracterizata prin aceea ca modulul de cojire (7) este
echipat cu un cap de cojit prevazut cu un numar de patru port scule (22), pe care

sunt montate un numar de patru sau opt scule (23)cu placute amovibile din
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carburi metalice, deplasarea controlata a sculelor, pe modulul de cojire

realizandu-se cu sistemul de compensare (16) a uzurii sculelor.

3. Linie tehnologica de prelucrare prin cojire si roluire a barelor grele de otel
conform revendicarilor 1 s$i 2, caracterizatda prin aceea ca sistemul de
compensare (16) a uzurii sculelor este format dintr-un motor (24) comandat de
un convertizor (25), iar pentru evidentierea valorii turafiei este montat un prim
traductor (26), o roata de curea (27) montata pe axul motorului antreneaza in
miscare de rotatie printr-o prima curea dintata (28), o coroana dinata (29), care
la randul ei antreneaza in miscare de rotatie niste pinioane (30), turatia axului
principal (31) tubular fiind monitorizata de un al doilea traductor (32), prin
intermediul unei a doua curea dintate (33) si a unei roti de curea (34), miscarea
de rotatie de la pinioanele (30) fiind preluata de un angrenaj melc-roata melcata
(35) preia miscarea,iar printr-un mecanism surub-piulita (36)este modificata

radial, pozitia portsculelor (22)si implicit a sculelor (23).

4. Tehnologie de prelucrare a barelor care sunt obtinute pe linia tehnologica
de la revendicarea 1, caracterizata prin aceea ca intr-o prima etapa, barele
brute dupa ce sunt depuse intr-un singur strat in modulul de stocare, sunt
preluate individual de catre modulul de avans, care fixeaza bara impotriva rotirii,
urmata de ghidarea precisa a barei in axa de cojire, intr-o a doua etapa are loc
cojirea acesteia printr-o operatie de aschiere, concomitent cu monitorizarea
permanenta a preciziei de prelucrat si sincronizarea deplasarii simultane si
controlate a sculelor in cazul schimbarii gamei de prelucrare sau pentru
compensarea uzurii sculelor, bara cojita fiind in continuare supusa unei operatii
de roluire, prin netezirea suprafetei exterioare sub actiunea unei forte de apasare
controlate care taseaza eventualele asperitati ramase in urma cojirii pe suprafata
barelor, simultan cu operafia de netezire realizandu-se si o indreptare a barei pe
directie axiala, datorita rolelor hiperbolice, bara finita in continuare fiind supusa
unei operatii de masurare fara contact a diametrului exterior, care induce

comenzi de corectie a preciziei de prelucrare in cazul aparitiei uzurii sculelor, in
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final bara finita fiind extrasa si transferata in vederea evacuarii, stocarii, ambalarii

si livrarii.
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