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RO 134622 B1

Inventia se refera la un nou tip de dispozitiv rotativ cu patru posturi de lucru pentru
orientarea si fixarea semifabricatelor, destinat operatiilor de prelucrare ale pieselor cu axe
incrucisate.

Sunt cunoscute solutji constructive ale unor dispozitive cu unul sau mai multe posturi
de lucru fixe, care prelucreaza zone diferite ale piesei in operatii separate pe mai multe
masini-unelte, cu schimbarea bazelor de orientare si fixare ale semifabricatului care
genereaza erori suplimentare ce nu pot fi compensate.

Alte solutii utilizeaza dispozitive rotative pentru prelucrarea pieselor, care nu asigura
intotdeauna sisteme de orientare si fixare sigure, precise, complete si compatibile cinematic
ale zonelor de prelucrare diferite, iar jocurile dintre elementele mobile genereaza erori supli-
mentare si precizie redusa.

Pentru prelucrarea pieselor cu axe incrucisate sunt construite si masini-unelte
agregat specializate, cu grad mare de complexitate si costuri ridicate, dar cu capacitate mica
de adaptare si reutilizare pentru alte piese si operatji de prelucrare.

Toate aceste solutii au in structura lor elemente de orientare si fixare a semifabri-
catelor alcatuite din reazeme fixe sau mobile, reazeme suplimentare de rigidizare, sisteme
de fixare a pieselor pe reazeme, elemente de ghidare si reglare ale sculelor, corpi de sus-
tinere si elemente de legatura, placi de baza fixe sau mobile, daca vorbim despre dispozitive
rotative ce au in compunerea lor elemente si mecanisme de rotire, indexare si actionare.
Masinile-unelte agregat au in compunerea lor toate acest elemente si mecanisme la care se
mai adauga sisteme de transfer si actionare mult mai complicate.

In functie de marimea seriei de fabricatie si nevoia de adaptabilitate a echipamentului
tehnologic, dispozitivele se pot construi in varianta speciala sau modulara.

Solutiile sunt descrise in literatura de specialitate de autorii lon Stanescu si Voicu
Tache “Dispozitive pentru magini-unelte. Proiectare si constructie”, Editura Tehnica
Bucuresti, 1979; Sanda Vasii-Rosculet si colectiv “Proiectarea Dispozitivelor”,
Editura Didactica si Pedagogica Bucuresti, 1982; Voicu Tache si Bragaru Aurel
“Dispozitive pentru magini-unelte. Proiectarea schemelor de orientare si fixare a
semifabricatelor”, Editura Tehnica, Bucuresti, 1976; Voicu Tache si lon Ungureanu
“Elemente de proiectare a dispozitivelor pentru masini-unelte”, Editura Tehnica,
Bucuresti, 1985; Voicu Tache, lon Ungureanu si Constantin Stroe “Proiectarea
dispozitivelor pentru masini-unelte”, Editura Tehnica, Bucuresti, 1995; Aurel Sturzu
“Bazele proiectarii dispozitivelor de control, al formei si pozitiei relative a suprafetelor
in constructia de masini”, Editura Tehnica, Bucuresti, 1977, dar si in cataloagele unor
firme din tara si strainatate care fabrica si comercializeaza dispozitive.

Dezavantajele acestor dispozitive de orientare si fixare a pieselor cu axe incrucisate
constau Tn aceea ca, prelucrarea unor zone diferite de pe aceste semifabricate cand se face
in operatjii separate cu schimbarea bazelor de orientare si fixare genereaza erori supli-
mentare, precizie si productivitate redusa, iar pentru celelalte solutii, Tn care piesele se pot
prelucra in aceeasi operatie, nu se asigura o conditionare cinematica tehnic acceptabila a
zonelor de prelucrare, iar deplasarea de la 0 zona de prelucrare la alta introduce erori
suplimentare si precizie scazuta datorita jocului functional dintre elementele mobile.

In toate aceste situatii dispozitivele de orientare si strangere, fixe sau mobile, cat si
cele din compunerea masinilor-unelte agregat, sunt echipamente de prelucrare complicate,
pretentioase si costisitoare ca proiectare si executie, dar absolut necesare in procesele de
fabricatie.
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Se cunoaste din documentul CN 210878680 (U) o clema interschimbabila rotativa cu
mai multe statii si se refera la domeniul tehnic al prelucrarii gaurilor poliedrice a pieselor.
Clema de tip interschimbabila rotativ cu mai multe statii cuprinde doua placi 1 inferioare de
clema aranjate pe o masa rotativa a centrului de prelucrare cu control numeric, o placa 2 de
punte detasabila este aranjata intre cele doua placi 1 inferioare de clema, iar placa 2 de
punte este conectata cu placile inferioare de clema prin piese 3 de legatura. Piesa 3 de
legatura cuprinde un bloc de limitare 301, un cilindru gol 302 este format integral pe o parte
a blocului de limitare, iar gaurile 303 de trecere sunt formate pe ambele parii ale cilindrului
gol 302 tubular. in interiorul gaurii 303 este montata o tija de strangere 304, o parte a tijei se
extinde pana n interiorul cilindrului tubular 302 si este fixata cu un glisor 308 si o tija de
presiune montata glisant 305 este dispusa prin partea superioara a cilindrului tubular 302
pentru a presa tija 305 si cilindrul tubular 302 care sunt situate pe aceeasi linie. Partea
superioara a tijei de presare 305 se extinde pana la varful blocului de limitare 301, cilindrul
tubular 302 este fixat cu o placa de fixare 307, iar capatul inferior al tijei de presare 305
patrunde prin placa de fixare 307 si se extinde la partea de jos a placii de fixare 307.

Se mai cunoaste documentul CN 110788672 (A) care se refera la un centru de
prelucrare combinat cu mai multe statii. Centrul de prelucrare combinat cu mai multe statji
cuprinde o baza 1 de sprijin $i un prim ansamblu de statie 4, in care o masa rotativa 2 mare
este conectata la portiunea superioara a bazei de sprijin, 0 masa rotativa 3 mica este
conectata la suprafata superioara a mesei rotative mari, primul ansamblul de statie 4 este
aranjat pe o parte a mesei 2 rotative mari, un al doilea ansamblu de statie 5 este aranjat pe
o parte a primului ansamblu de statie, o canelura de limitare 6 este dispusa chiar sub primul
ansamblu de statie si gaurile 7 de disipare a caldurii sunt formate in partea exterioara a
canelurii limitatoare n regim de penetrare. Placa turnanta mica 3 include o prima pozitie de
strangere 301, 0 a doua pozitie de strangere 302, o a treia pozitie de strangere 303 si 0 a
patra pozitie de strangere 304, iar prima pozitie de strangere 301 este dispusa deasupra
placii rotative mici 3, partile stdnga si dreapta ale primei pozitii de strangere 301 sunt o a
treia pozitie de strangere 303 respectiv, 0 a patra pozitie de strangere 304, o a doua pozitie
de strangere 302 este stabilita pe o parte a primei pozitii de strangere 301, astfel incat mai
multe grupuri de piese de prelucrat sunt prinse si fixat de placa rotativa mica 3. Primul
ansamblu de statie 4 include o prima sa 401 si cate un element de transmisie axial X1 402,
Y1403, Z1 404 si un prim arbore principal 405 astfel incat sa realizeze frezarea orizontala
a piesei de prelucrat si sa asigure prelucrarea pieselor cu unghiuri diferite. Al doilea
ansamblu de statie 5 include o a doua sa 501, si cate un element de transmisie axial X2 502,
Y2 503, Z2 504 si un al doilea arbore principal 505 astfel incat sa asigure frezarea finala a
prelucrarii si sa faciliteze prelucrarea aceluiasi grup de piese de prelucrat in directii diferite.

Dispozitivul pentru prelucrarea pieselor cu axe incrucisate conform inventiei, elimina
dezavantajele mentionate prin aceea ca are In componenta sa un corp central cu patru
posturi de lucru, in care fiecare piesa de prelucrat se orienteaza intr-o bucsa scurta mobila
ce are o tija monobloc in parteainferioara, cu autoasezare si blocare, o prisma scurta mobila
cu autoasezare si blocare, pe un cep de reazem fix si un cep de reazem oscilant, ca
reazeme de orientare ale semifabricatelor, pe care sunt fixate printr-un sistem de strangere
de tip brida L prevazut cu o tija-piston ce are la partea superioara o brida fixa si o brida
oscilanta prevazuta cu niste pastile sferice, cu autoasezare, actionate hidraulic, legate in
partea dreapta printr-un disc rotativ indexabil, pozitionat si fixat pe corpul central, prin niste
stifturi si niste suruburi si care este solidarizat cu un ax rotitor, centrat intr-o bucsa cu pereti
subtiri deformabila dintr-un suport principal, de legaturd cu masa masinii-unelte, care
incorporeaza si un indexor cu cap tronconic deplasabil, si un motor hidraulic pentru anularea
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jocurilor dintre niste elementele mobile, discul rotitor solidarizat cu un disc de uzura si
bucsele cu pereti subtiri si un alt disc de uzura fix, de pe suportul principal, iar in partea
stdnga cu un disc rotativ pasiv, legat prin niste stifturi si suruburi de corpul central, disc ce
este solidarizat cu un ax de sustinere, prin care circula ulei sub presiune pentru fixarea
semifabricatelor pe reazemele dispozitivului, centrat intr-o bucsa cu pereti subtiri,
deformabild, pentru anularea jocului fata de axul de sustinere, dintr-un suport secundar de
legatura cu masa masinii-unelte, permite prelucrarea intr-o singura operatie a suprafetelor
din zone diferite ale semifabricatului.

Acest tip de dispozitiv poate fi proiectat si executat in varianta de structura speciala
sau modulara. El are in compunerea sa un corp central cu patru posturi de lucru care au
toate elementele de reazem si mecanismele de orientare si fixare actionate hidraulic, stabilite
ca varianta optima de constructie a dispozitivului. Piesele cu axe incrucisate se orienteaza
pe o bucsa cilindrica scurta, mobila, o prisma scurta mobila, care se blocheaza hidraulic
dupa ce sistemul de fixare cu brida L oscilanta, actionat si el hidraulic, aduce semifabricatele
in contact cu un cep de reazem fix si unul oscilant, dupa care urmeaza prelucrare in doua
faze. in partea stanga corpul central se pozitioneaza si se fixeaza pe un disc rotativ in care
se centreaza si un ax de sustinere sprijinit in bucsa de uzura cu pereti subtiri, din suportul
secundar fix de legatura cu placa de baza sau masa masinii, deformata de presiunea de ulei
creata in sistemul hidraulic. Prin interiorul axului circula uleiul care actioneaza motoarele
hidraulice ale sistemului de orientare si fixare a semifabricatelor.

In partea dreapta acelasi corp central se pozitioneaza si se fixeaza pe un alt disc
rotativ, indexabil, care comanda fazele de lucru, in care se centreaza un ax de sustinere,
actionat de operator sau de un motor electric, sprijinit intr-o bucsa de uzura cu pereti subtiri,
din suportul principal fix de legatura cu placa de baza sau masa masinii, deformata de
presiunea de ulei din sistemul hidraulic, pentru eliminarea jocului functional si a uzurii dintre
elementele mobile.

Tot in acest suport fix din dreapta un indexor cu cap tronconic se deplaseaza intr-o
bucsa de centrare cu pereti subtiri, deformata de presiunea uleiului din sistemul hidraulic, ce
elimina jocul functional si pozitioneaza cu precizie dispozitivul cu cele patru posturi de lucru.

Problema tehnica obiectiva pe care o rezolva inventia este aceea de a permite
orientarea si fixarea optima a pieselor cu axe incrucisate, pentru executia intr-o singura
operatie a zonelor de prelucrare diferite.

Dispozitivul pentru prelucrarea pieselor cu axe incrucisate prezinta urmatoarele
avantaje:

- permite executia zonelor de prelucrare diferite intr-o singurd operatie prin
introducerea unor conditionari cinematice, care permit stabilirea variantelor de orientare si
fixare tehnic posibile si in final a variantei optime de constructie a dispozitivului;

- elimina erorile de orientare prin utilizarea unor elemente de reazem autocentrante
pe mai multe directii;

- elimina erorile de orientare legate de schimbarea bazelor de prelucrare;

- elimina erorile determinate de sistemul de fixare, care nu mai provoaca deformatia
semifabricatelor, datorita utilizarii elementelor cu autoasezare si blocare ulterioara;

- creste precizia de prelucrare cu certitudine, prin eliminarea acestor erori, dar si prin
eliminarea jocurilor dintre elementele mobile, datorita bucselor cu pereti subtiri deformabile
actionate hidraulic;

- creste substantial productivitatea datorita executiei in aceeasi operatie a zonelor de
prelucrarea diferite, fixarii pieselor, blocarii reazemelor si a elementelor mobile, actionate
hidraulic, simultan-succesive, a celor patru posturi de lucru;

4
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- dispozitivul, cu toate componentele sale, poate fi construit in varianta speciala sau
din structuri modulare;

- In varianta prezentata, corpul central este o structura speciala, care poate fi reconfi-
gurata ca structura modulara, usor de atasat la discurile rotative si suportii de sustinere
stanga-dreapta ce au deja un nivel ridicat de adaptabilitate pentru alte piese sau operatii
tehnologice;

- se reduc, substantial, timpul si costurile necesare operatiilor tehnologice suplimen-
tare, dar si a celor de proiectare si executie ale echipamentului tehnologic pentru adaptarea
fabricatiei la modificarea sarcinilor de productie.

Se da in continuare un exemplu de realizare a inventjei in legatura cu fig. 1...5:

- fig. 1, sectiune printr-un post de lucru si vedere partiala a discului rotativ din stdnga
de pe suportul secundar de legatura cu placa de baza sau masa masinii-unelte;

- fig. 2, vedere laterala, longitudinala, a dispozitivului cu cele patru posturi de lucru
si sectiune prin discurile rotative stdnga si dreapta, sistemul de fixare, dar si prin suportii lor
de legatura la placa de baza sau masa masinii-unelte;

- fig. 3, sectiune prin sistemul de fixare al semifabricatului al unui post de lucru si
vederea discului rotativ indexabil din dreapta, de pe suportul de legatura la placa de baza
sau masa masinii-unelte;

- fig. 4, vederea de sus a dispozitivului rotativ cu cele patru posturi de lucru pe corpul
central si sectiune prin discul rotativ indexabil de pe axul lui de sustinere, centrat in bucsa
cu pereti subtiri al carei joc functional este anulat de actiunea motorului hidraulic, ce are
acelasi efect si asupra bucsei cu pereti subtiri a indexorului conic;

- fig. 5, vedere din stanga a suportului secundar de legatura cu placa de baza sau
masa masinii-unelte si a discului sau rotativ si partial a suportului principal din partea
dreapta.

Constructia dispozitivului rotativ pentru prelucrarea pieselor cu axe incrucisate este
rezultatul unui algoritm de proiectare cu sase etape de calcul, definite Tn acest scop:

EO01 E02 E03 E04 EOS E06

CT. SO-TP C.T.P. C.E. SOF-O

A 4

VOCp

Y

A 4

A\ 4
v

EO1 - precizarea conditiilor tehnice impuse la operatia tehnologica analizata si a
conditionarilor de legatura intre zonele de prelucrare diferite;

EO2 - stabilirea schemelor de orientare tehnic posibile care anuleaza cel mult sase
grade de libertate la contactul semifabricatului cu reazemele de orientare;

EO3 - selectarea variantelor de orientare pe baza criteriului de precizie (€., < €,,);

EO04 - selectarea pe baza criteriilor economice a variantelor cu precizie suficienta;

EOQ5 - stabilirea schemei de orientarea si fixare optima, ca o combinatie de semne
grafice din simbolizarea informational3;

EO06 - stabilirea variantei optime de constructie a dispozitivului, ca reazeme de
orientare, sisteme de fixare, structura generala si functiuni.

Conditionarea suplimentara a zonelor de prelucrare diferite din EO1, cap articulatie
si brat articulatie, care se realizeaza de cele mai multe ori in operatii separate, este solutia
ce asigura cu certitudine precizia necesara pentru prelucrarea in aceeasi operatie a tuturor
suprafetelor si o constructie compatibila a reazemelor cu orientarea tehnic posibila a semi-
fabricatului.
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In etapa E02, pe baza cotelor si conditiilor impuse la prelucrare, se determind mai
multe scheme de orientare tehnic posibile (SO-TP), care indeplinesc o conditie cinematica
obligatorie, aceea de anulare a cel mult sase grade de libertate la contactul semifabricatului
cu reazemele dispozitivului.

Dupa aplicarea criteriului tehnic de selectie pentru precizie (C.T.P.) din EO3 si a
criteriului economic (C.E.) din EO4 se obtine schema de orientare si fixare optima (SOF-0),
ca o combinatie de simboluri de forma:

(1) (2 (3) 4 (5)

) (*
SOF-0-<§L+ E«J’“J’@Jrﬁ

Cu urmatoarea semnificatie:

(1) - bucsa scurta mobila cu autoasezare si blocare;

(2) - prisma scurta mobila cu autoasezare si blocare;

(3) - placuta fixa de reazem plan;

(4) - cep de reazem plan oscilant;

(5) - fixarea semifabricatului.

In etapa E06 simbolizarea informationald din SOF-O se materializeaza in structuri
pentru configurarea elementelor si sistemelor de orientare, fixare, blocare, rotire si actionare,
care compun varianta optima de constructie a dispozitivului (VOC,). Elementele de
constructie din VOC, respecta riguros SOF-O si au urmatoarea semnificatie:

(1

\ m\?@

- este un reazem de tip bucsa scurta mobila cu autoasezare, care la contact cu
suprafata tronconica din zona cap articulatie are eroarea de orientare reala €., = 0, iar in
momentul blocarii elementului mobil, datorita autocentrarii prin forma, eroarea de orientare
a constructiei €, = 0 pe directia axei braf articulatie din zona a doua de prelucare;

ocs

(2)

- este un reazem de tip prisma scurtd mobila cu autoasezare, care la contact cu
cilindrul Brat articulatie are eroarea de orientare reala €., = 0, pentru ca nu exista joc intre
suprafata piesei si elementul de reazem, iar la momentul blocarii elementul mobil se
autocentreaza prin forma Tn alezaj, fara ioc, dar si eroarea de orientare a constructiei
€..s = 0 pentru conditia de intersectie a axei brat articulatie cu axa cap articulatie;

.o )

- este un reazem plan de tip placuta fixa, cu eroarea de orientare reala €, = 0, dar
si ca eroare a constructiei € ., = 0, pentru ca nu exista joc intre suprafata piesei si reazem;

ocs

& (4)

- este un reazem plan de tip cep de reazem oscilant cu autoasezare si eroarea de
orientare reala €., = 0, dar si ca eroare a constructiei €, = 0;

i
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- este un sistem de fixare oscilant cu autoasezare, actionat hidraulic, care nu intro-
duce erori (e, = 0 si €, =0).

Aceste reazeme de orientare si sistemul de fixare ale dispozitivului, cu erorile de
orientare €, =0, €, = 0 si cele ale constructiei €, = 0, asigura cea mai buna precizie tehnic
posibila si 0 manevrare usoara.

Constructia dispozitivului rotativ, cu cele doua faze de lucru corespunzator celor doua
zone de prelucrare realizate in aceeasi operatie, are o precizie cinematica deosebita pentru
ca jocurile functionale, dintre axele rotitoare si bucsele cu perefi subtiri deformabile din
suportii de legatura la masa masinii-unelte, sunt anulate, la fel si jocurile dintre indexorul cu
cap tronconic si bucsa lui de centrare cu pereti subfiri deformabila, dar si jocul frontal dintre
discurile de uzura.

Dispozitivul pentru prelucrarea pieselor cu axe incrucisate, conform inventiei, este
alcatuit din corpul central 35, cu cele patru posturi de lucru, pozitionat prin stifturile cilindrice
93 si fixat cu suruburile 92 pe discul rotitor activ indexabil 102 din dreapta, care este solidari-
zat cu axul de sustinere principal 126 ce este centratin bucsa cu pereti subtiri 117 deforma-
bila si sustinut de suportul principal fix dreapta 112 de legatura cu o placa de baza sau masa
masinii-unelte 77.

In partea stangé, acelasi corp central, este pozitionat si fixat pe discul rotitor pasiv
69 cu stifturile si suruburile 93, 92 si solidarizat, prin surubul 74 cu axul de sustinere 50, ce
este centrat in bucsa cu pereti subfiri deformabila 59 din suportul secundar 42 fix, de
legatura cu placa de baza sau masa masinii-unelte.

Pe corpul central 35 sunt cele patru posturi de lucru ale pieselor Corp articulatie
directie, in care sunt incorporate toate elementele, reazemele si mecanismele de orientare
si fixare ale semifabricatelor. Bucsa scurta 24 are in partea inferioara o tija cilindrica mono-
bloc cu o frezare strapunsa si una inclinata la exterior, mobila datorita arcului 32, centreaza
piesa de prelucrat in zona cap articulatie pe suprafata tronconica exterioara, iar prisma
scurta 12, ce are si ea o tija cilindrica monobloc si o frezare strapunsa, dar si inclinata, cu
mobilitate data de arcul 36, orienteaza zona brat articulatie dupa ce piesa de prelucrat se
aseaza pe baza plana definita de cepul de reazem 23 fix si cepul oscilant 11 cu autoasezare,
asigurand cu certitudine cea mai precisa orientare tehnic posibila si compatibila cinematic
cu toate conditionarile impuse.

Sistemul de fixare, la fiecare post de lucru, este de tip brida L alcatuit din tija cu piston
82 a motorului hidraulic, din corpul central 35, care la partea superioara are o brida fixa 19
si 0 brida oscilanta 16 cu doua pastile sferice 13 cu autoasezare, ce strang piesa pe
reazemele de orientare 24, 12, 23 si 11. Cand operatorul aduce piesele de prelucrat pe
reazemele mobile 24 si 12, se comanda strdngerea acestora, asa incét uleiul sub presiune
din circuitul hidraulic ajunge la partea superioara a pistonului 82, care se deplaseaza pana
cand semifabricatele se aseaza pe baza plana a cepului fix de reazem 23 si a cepului
oscilant 11, dupa care, de la panoul hidraulic, se trimite uleiul sub presiune la tija si pistonul
30 al motorului hidraulic 31 ce face blocarea bucsei de centrare 24 mobile, pe frezarea
inclinata de pe zona cilindrica de ghidare din alezajul corpului central 35, dar si la tija si
pistonul 6 ale motorului hidraulic 1 pentru blocarea prismei mobile 12, pe o frezare inclinata
de pe zona cilindrica de glisare din acelasi corp central.

Avand in vedere ca realizarea celor doua zone de prelucrare, cap articulatie si brat
articulatie, impune rotirea dispozitivului si piesele raman stranse la trecerea de la o faza de
lucru la alta pentru ca uleiul sub presiune alimenteaza motoarele hidraulice prin racordul 54,
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mansonul cu autoasezare 53, bucsa-lagar 52 cu garniturile de etansare 51 si trece prin
alezajul interior al axului rotitor 50 si racordul de la partea frontala, spre sistemele de fixare
si blocare ale celor patru posturi de lucru.

In partea dreapta, suportul principal 112, ce sustine partial corpul central 35 si face
legatura cu masa masinii-unelte 77, are in compunerea sa discul rotativ indexabil 102
solidarizat, prin suruburile 98, cu axul 126, sprijinit in bucsa cu pereti subtiri 117 deformabila,
presata in corpul suportului 112, care la capatul sau este antrenat de manetele 115 actionate
atunci cand indexorul cu cap tronconic si cremaliera 129 s-a retras din bucsele de
pozitionare 138, glisdnd Tn bucsa cu pereti subtiri 128 deformabila, dupa ce axul dintat 135
este rotit si comprima arcul 131 de pe dopul filetat 130.

Pentru eliminarea jocurilor dintre elementele mobile, uleiul sub presiune este dirijat
de panoul hidraulic la motorul hidraulic cu simpla actiune 111, care prin pistonul cu tija 109
siinelele de etansare amplifica forta de apasare si o transmite plunjerului principal 104, care
creste mult presiunea uleiului si deformeaza peretii subtiri ai bucsei 117 sila bucsa cu pereti
subtiri 128 a indexorului 129, dar provoaca in acelasi timp si o deplasare a plunjerelor
secundare 116 ce apasa saiba speciala cu canale radiale 118, saiba cu nas 119 si, prin cele
doua piulite crenelate 120, 121, trag de axul 126 anuland si jocurile intre discurile de frecare
88, 100, pentru cea mai buna precizie posibila.

Prin surubul special 90 se face aerisirea cavitatilor cu ulei, iar prin surubul 87 se
trimite ulei pentru ungerea elementelor mobile cu frecare.

In partea stanga suportul secundar 42 ce sustine, si el, corpul central 35 si face
legatura cu masa masinii-unelte, are o bucsa cu pereti subtiri 59 cu inelele de etansare 57,
deformabila la presiunea crescuta a uleiului din circuitul hidraulic, care anuleaza jocul
functional fata de axul 50, solidarizat prin suruburile 74 cu discul rotitor pasiv 69.

Dupa faza F02 de prelucrare a zonei cap articulatie, dispozitivul trebuie rotit pana
cand a doua zona de prelucrare, brat articulatie, ajunge in fata sculelor, ceea ce presupune
ca intre axele de sustinere 50, 126 si bucsele cu pereti subtiri 59, 117 deformabile, dar si
intre discurile de frecare 88 si 100, ca si intre indexorul cu cap tronconic 129 si bucsa cu
pereti subtiri 128 deformabila, sa existe jocul functional minim, asigurat de circuitele din
schema hidraulica ce redirectioneaza uleiul sub presiune, in asa fel incat pistonul 109 al
motorului hidraulic 111 se retrage prin destinderea arcului de compresiune 108 si nu mai
exercita o forta mare asupra plunjerului 104, iar presiunea din cavitatile deformabile, ale
bucselor cu pereti subfiri, scade si raméane in echilibru sub actiunea arcului 105, pentru a
permite rotirea dispozitivului.

Metoda de lucru cu acest dispozitiv rotativ pentru prelucrarea pieselor cu axe
incrucisate, dar si pentru alte operatii tehnologice si tipuri de piese-semifabricat, impune o
anumita succesiune a fazelor de lucru:

FO1 - orientarea si fixarea semifabricatelor pe elementele de reazem, actionarea si
blocarea elementelor mobile in pozitie de lucru;

FO2 - realizarea prelucrarilor in zona cap articulatie;

FO3 - deblocarea elementelor mobile si rotirea dispozitivului Tn urmatoarea pozitie de
lucru;

FO04 - actionarea si blocarea elementelor mobile rotitoare sau deplasabile;

FO5 - realizarea prelucrarilor in zona brat articulatie;

FO6 - deblocarea elementelor mobile si rotirea dispozitivului in pozitia initiala.
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Revendicari

1. Dispozitiv rotativ pentru prelucrarea pieselor cu axe incrucisate, care poate fi
construit din structuri speciale sau modulare, adaptabile sireconfigurabile, caracterizat prin
aceea ca, are in componenta sa un corp central (35) cu patru posturi de lucru, in care fiecare
piesa de prelucrat se orienteaza intr-o bucsa (24) scurta mobila ce are o tija monobloc in
partea inferioara, cu autoasezare si blocare, o prisma (12) scurta mobila cu autoasezare si
blocare, pe un cep (23) de reazem fix si un cep (11) de reazem oscilant, ca reazeme de
orientare ale semifabricatelor, pe care sunt fixate printr.un sistem de strangere de tip brida
L prevazut cu o tija-piston (82) ce are la partea superioara o brida (19) fixa si o brida (16)
oscilanta prevazuta cu nigte pastile (13) sferice, cu autoasezare, actionate hidraulic, legate
in partea dreapta printr-un disc (102) rotativ indexabil, pozitionat si fixat pe corpul central
(35), prin niste stifturi (93) si niste suruburi (92) si care este solidarizat cu un ax (126) rotitor,
centrat intr-o bucsa (117) cu pereti subfiri deformabila dintr-un suport (112) principal, de
legatura cu masa masinii-unelte, care incorporeaza si un indexor (129) cu cap tronconic
deplasabil, si un motor (111) hidraulic pentru anularea jocurilor dintre niste elementele (126,
129) mobile, discul (102) rotitor solidarizat cu un disc (100) de uzura si bucsele cu perefi
subtiri (117, 128) si un alt disc (88) de uzura fix de pe suportul principal (112), iar in partea
stadnga cu un disc (69) rotativ pasiv, legat prin niste stifturi si suruburi de corpul central (35),
disc ce este solidarizat cu un ax (50) de sustinere, prin care circula ulei sub presiune pentru
fixarea semifabricatelor pe reazemele dispozitivului, centrat intr-o bucsa (59) cu pereti subfiri,
deformabila, pentru anularea jocului fata de axul (50) de sustinere, dintr-un suport (42)
secundar de legatura cu masa masinii-unelte, permite prelucrarea intr-o singura operatie a
suprafetelor din zone diferite ale semifabricatului.

2. Dispozitv rotativ pentru prelucrarea pieselor cu axe incrucisate, conform
revendicarii 1, caracterizat prin aceea ca, bucsa (24) scurta mobila cu autoasezare si
blocare ulterioara, prisma (12) scurta mobila cu autoasezare si blocare ulterioara, cepul (23)
de reazem fix cu doua zone plane distincte, cepul (11) de reazem plan oscilant, sunt
reazeme de orientare care, datoritd formei si functiunii lor, anuleaza jocul functional si au
erori de orientare €., = 0, dar si erorile de constructie €, = 0 determinate de blocarea uni-
directionala favorabila, pe suprafetele inclinate ale reazemelor mobile, exercitata de niste
motoare hidraulice (31 si 5), iar sistemul de fixare al piesei de prelucrat de tip brida L, cu
tija-piston (82) a motorului hidraulic din corpul central (35) ce are la partea superioara brida
fixa (19), brida oscilanta (16) si cele doua pastile sferice (13) oscilante, aduc in contact fara
joc si strdng semifabricatele pe elementele de reazem (23, 11, 24 si 12) fara sa provoace
deformatii si tensiuni, asa incat sistemul de orientare si fixare al celor patru posturi de lucru
asigura cea mai buna precizie tehnic posibila.

3. Dispozitiv rotativ pentru prelucrarea pieselor cu axe incrucisate, conform
revendicarilor 1, caracterizat prin aceea ca, suportul principal (112), pozitionat si fixat pe
masa masginii-unelte, al carui disc rotativ (102), prevazut cu niste bucse conice (138) de
indexare, de care este legat corpul central (35), solidarizat cu axul (126) de sustinere, centrat
fara joc in bucsa cu pereti subtiri (117) deformata de suprapresiunea uleiului generata de
forta pistonului cu tija (109) si plunjerul principal (104), care deformeaza si peretii subtiri ai
bucsei (128) a indexorului cu cap tronconic (129), dar deplaseaza si plunjerele secundare
(116), saiba speciala cu canale radiale (118), saiba cu nas (119) si, prin cele doua piulite
crenelate (120, 121), trag de axul (126) anuland jocul dintre discurile de frecare (88, 100) in
fazele de prelucrare, cu posibilitatea de a reveni la jocul functional al elementelor mobile,
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rotitoare sau deplasabile, cand dispozitivul se roteste intr-o noua pozitie de lucru actionand
niste manete (115), fac din toate aceste componente un subansamblu rotativ independent
Cu precizie ridicata.

4. Dispozitiv rotativ pentru prelucrarea pieselor cu axe incrucisate, conform
revendicarii 1, caracterizat prin aceea ca, suportul secundar (42), pozitionat si fixat pe
masa masinii-unelte, are bucsa cu pereti subtiri (59) deformata de uleiul sub presiune, care
anuleaza jocul fata de axul de sustinere (50), solidarizat cu discul rotitor (69) pasiv de care
este legat si corpul central (35), prin interiorul caruia circula uleiul de la panoul hidraulic,
adus de un racord (54), un manson de distributie (53) si o bucsa-lagar (52), spre motoarele
hidraulice de fixare a semifabricatelor si blocarea unor reazeme mobile (24 si 12) ale celor
patru posturi de lucru de pe corpul central (35), ce asigura o precizie cinematica ridicata a
dispozitivului rotativ in toate fazele de lucru.

10



RO 134622 B1

51) Int.CI.
B23Q 3/06 °°¢°):
B23Q 37/00 ?°°-0"

c-C

-——
e
(89)
()
- _
18 . ; _—
< 19
7 N — —
- ) . 20

16 e :
5. TR - X —_—n
/M (©)N Q O\ =z
s /P N eo o\ i

- '+ P 3 3 A 24
- ' A - R =AY _ 25
10 - . - - 7 - - T . _%
9- - - £ g 2 ’ . 27
8 - e - =1 - === - m
= 3
7~
29
7 - =
6 17 4 9 =
“ ;
5 = // o
4 / =
4 e = 3
ey g 32
321 38 37 8
M
35

Fig. 1

11



&7

(102)

67 68

RO 134622 B1

51) Int.CI.
B23Q 3/06 °°¢°):
B23Q 37/00 2°°6:0"

(n2)

Fig. 2

57 58 59 60 61 62 63 6465 66

283385 8 295923 2 ¥ = 9 8

12



RO 134622 B1

(51) Int.Cl.
B23Q 3/06 °°¢0":
B23Q 37/00 (209601

Fig. 3

13



RO 134622 B1

(51) Int.Cl.
BZ3Q 3/06 (2006.01);
B23Q 37/00 (200601

= 2 252 28sN3%8 & EER5
]
B
-
.-
2 R - o LB
: vl /e
2

Fig. 4

14



RO 134622 B1

51) Int.CI.
B23Q 3/06 °°¢°):
B23Q 37/00 ?°°-0"

Fig. 5

Editare si tehnoredactare computerizata - OSIM
Tiparit la Oficiul de Stat pentru Inventii si Marci
sub comanda nr. 542/2022

15



	Bibliographic Data / Abstract
	Description
	Claims
	Drawings



