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Inventia se refera la un angrenaj necircular care modifica cinematica masginii clasice
de confectionat cuie.

Se cunoaste o masina de confectionat cuie, compusa dintr-un mecanism pentru
formarea capului cuiului, mecanismul de avans al sarmei, un mecanism pentru taierea
sarmei $i un mecanism de strangere a bacurilor, miscarile mecanismelor fiind corelate astfel
incat sa se desfasoare, succesiv, in decursul unei rotatii complete a arborelui principal al
masinii, care primeste miscarea de rotatie uniforma de la un motor electric, caracteristic
acestui tip de masina fiind procesul de formare a capului cuiului, prin bataie, prin intermediul
unui mecanism biela-manivela.

De asemenea, mai este cunoscuta din documentul US 5651739 (A) o masina de
confectionat cuie, la care procesul de deformare plastica pentru formarea capului cuiului este
mbunatatit, permitand grade mai mari de deformare, prin utilizarea unei tehnologii diferite
de masina clasica de confectionat cuie, respectiv capul cuiului se formeaza prin roluire,
utilizand un mecanism de rulare cu un disc scula si un inel suport. Masina pentru producerea
de cuielor utilizeaza niste tije alungite 3 cu capete marite intr-un capat 4 ale acestora,
cuprinzand un inel de scula rotativ 2 avand o multitudine de unelte de mentinere intr-o pozitie
unghiulara in timpul rotatiei inelului sculei care primeste tijele si intr-o alta pozitie unghiulara
fixand tijele astfel incat acestea sa se extinda radial fata de inelul de scula, fiecare tija avand
capatul sau proeminent in interiorul inelului de scula. Masina cuprinde o rola rotativa 1
montata n interiorul inelului sculei in pozitia de fixare a acestuia si adaptata pentru a
deforma succesiv capatul proeminent al tijelor pentru a asigura capete marite pe acesta.
Masina mai cuprinde un dispozitiv de Tndoire 25 montat intre pozitia de primire si rola rotativa
pentru indoirea capatului proeminent al tijelor. Astfel, masina poate sa asigure pe tije capete
largite avand un diametru mai mare proportional cu diametrul tijei.

Mai este cunoscut documentul WO 8903734 (A1) care se refera la o masina pentru
producerea de cuie, masina care cuprinde o pereche de inele rotative ale caror fete laterale
plane opuse sunt formate cu o multitudine de unelte de sustinere 8, 11 astfel adaptate incat
un semifabricat alungit 16 poate sa fie fixat in mod radial intre o pereche de unelte de
sustinere in unul dintre inelele respective. Cel putin un inel are o canelura 4 care este
adaptata pentru a primi unelte de prindere si unelte de distantiere 9, 10, 10', 12 dintre care
cel putin uneltele de prindere au o fata convexa 23, 33 pentru a cupla fata 19 canelurii.
Uneltele de prindere 8, 9, 11 sunt distantate reciproc de uneltele de distanta, iar unele dintre
sculele de distantiere 10, 12 sunt pozitionate in canelura, in timp ce pozitia uneltelor de
distanta este definita de cooperarea dintre fetele muchiilor. 24, 25, 30, 31 pe scule.

Problema tehnica pe care o rezolva inventia de fata este realizarea unui angrenaj
necircular, cu transmitere variabila a miscarii, care, introdus in lantul cinematic al masinii
clasice de confectionat cuie, sa modifice cinematica mecanismului bield-manivela ce
controleaza procesul de deformare plastica a materialului, din timpul fazei de formare a
capului cuiului, si sa permita obtinerea de cuie cu cap marit.

Angrenajul necircular pentru modificarea cinematicii masinii de confectionat cuie,
conform inventiei, inlatura dezavantajele masginilor cunoscute prin aceea ca are in
compunere niste roti dintate 3-4, avand dantura cu pas circular constant, de valoare
nestandardizatd, si un unghi de presiune de 20°, cu profilul flancurilor dintilor variabil de la
un dinte la altul, in acord cu geometria curbelor de divizare convex-concave care, inserate
intre volanta 2 si arborele 5 ale unei masinii de confectionat cuie, reduc, treptat, viteza de
deplasare a culisei mecanismului biela-manivela, in faza de formare a capului cuiului, odata
cu cresterea duratei de aplicare a fortei de deformare.
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Prin aplicarea inventiei se obtin urmatoarele avantaje:

- cresterea stabilitatii procesului de deformare plastic, prin micsorarea vitezei de
aplicare a fortei si cresterea duratei de aplicare a acesteia;

- reducerea zgomotului produs de bataia culisei;

- Imbunatatirea calitatii produsului;

- largirea domeniului de utilizare a masinilor clasice de confectionat cuie,
obtindndu-se si cuie cu cap marit;

- cresterea fiabilitatii sculelor.

Se prezinta, in continuare, un exemplu de realizare a inventiei, relativ la fig. 1...6,
care reprezinta:

- fig. 1, schema cinematica modificata a masinii de confectionat cuie, prin inserarea
angrenajului necircular format din rotile dintate 3 - 4;

- fig. 2, legea de variatie a raportului de transmitere a angrenajului;

- fig. 3, legea de variatie a deplasarii culisei mecanismului biela-manivela, in cazul
clasic (curba 1) si in cazul utilizarii unui angrenaj necircular (curba 2);

- fig. 4, legea de variatie a vitezei relative a culisei mecanismului biela-manivela, in
cazul clasic (curba 1) si in cazul utilizarii unui angrenaj necircular (curba 2);

- fig. 5, vedere frontala a angrenajului necircular cu dantura dreapt3;

- fig. 6, curbe de divizare ale rofilor angrenajului necircular.

Angrenaijul necircular pentru modificarea cinematicii unei masini de confectionat cuie,
conform inventiei, este atasat in lanful cinematic al masinii, intre volanta 2 si arborele
principal 5 (fig. 1). Motorul electric 1 transmite pinionului 3 al angrenajului necircular
migcarea de rotatie uniforma, contorizata prin unghiul de rotatie <¢,, miscare care, prin
raportul de transmitere variabil predefinit i,, (fig. 2) al angrenajului necircular, este
transformata in miscare de rotaiie variabila a rotii conduse, transmisa manivelei 6 a
mecanismului biela-manivela, determinand deplasarea bielei 7, respectiv a culisei 8, pe
lungimea ds = 16 mm (fig. 3) din apropierea punctului de intoarcere, cand are loc procesul
de deformare a capului cuiului, pe o durata mai mare din ciclul de functionare, corespunzator
rotatiei pinionului cu un unghi de 50,5°, fatd de unghiul conventional de 22°, cu viteza relativa
variabila (fig. 4), care scade de la 0,31 mm/rad, in cazul clasic, la 0,12 mm/rad, in cazul
cinematicii modificate prin introducerea angrenajului necircular, rezultand o acceleratie medie
a culisei de aproape 6 ori mai mica, respectiv o for{a de deformare mai mica si un proces de
deformare plastica mai avantajos.

Angrenajul necircular (fig. 5) pentru modificarea cinematicii maginii de confectionat
cuie, conform inventiei, are distanta intre axele rotilor de 174 mm, in conformitate cu schema
cinematica a masinii, si raportul de transmitere variabil intre limitele 0,4-1,6, dupa trei legi de
definitie care sa asigure cinematica dorita rotii conduse si organului de lucru, respectiv, astfel
incéat, pe parcursul fazei de formare a capului cuiului, sa se obtina o viteza relativa redusa
treptat si un timp mai mare de aplicare a foriei de deformare, iar fazele de avans si retragere
a organului de lucru sa se desfasoare rapid, cu viteze apropiate celor clasice, pentru a nu
afecta durata conventionala totala a ciclului de lucru. Proiectat in conformitate cu variatia
impusa raportului de transmitere, angrenajul necircular propus are roftile dintate cu curbe de
divizare convexe (fig. 6), exceptand o zona redusa, pe curba de divizare a pinionului, in zona
limitrofa unghiului de rotatie care defineste ihceputul fazei de deformare a sadrmei 9, pentru
formarea capului cuiului, unde se inregistreaza o usoara concavitate, are pasul circular
constant, rezultat prin divizarea lungimii curbei de divizare la numarul de dinti z = 36,
rezultand o valoare a modulului danturii nestandardizata, ce recomanda prelucrarea danturii
prin procedee tehnologice neconventionale, are unghiul de presiune constant, la valoarea
standard o = 20°, iar profilurile flancurilor dintilor sunt diferite, ca forma, de la un dinte la altul
si de la un flanc la altul al aceluiasi dinte, datorita raportarii la arce de pe curbe de divizare
cu geometrie variabila.
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Revendicare

Angrenaj necircular cu raport de transmitere variabil, pentru modificarea cinematicii
mecanismului biela-manivela al masinii de confectionat cuie prevazuta cu o volanta (2) si un
arbore (5) de actionare, caracterizat prin aceea ca cuprinde niste roti dintate (3, 4), avand
dantura cu pas circular constant, de valoare nestandardizata, si un unghi de presiune de 20°,
cu profilul flancurilor dintilor variabil de la un dinte la altul, in acord cu geometria curbelor de
divizare convex-concave care, inserate intre volanta (2) si arborele (5) masinii de confec-
tionat cuie, reduc, treptat, viteza de deplasare a culisei mecanismului biela-manivela, in faza
de formare a capului cuiului, odata cu cresterea duratei de aplicare a fortei de deformare.
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Fig. 1

Fig. 2
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