RO 116170 B

ROMANIA
(191 OFICIUL DE STAT ]
PENTRU INVENTIF S| MARCI . (11 Nir. brevet: 116170 B
1) Int.CL.” B21 L 1/02;

Bucuresti

«» BREVET DE INVENTIE

Hotararea de acordare a brevetului de inventie poate fi revocata
in termen de 6 luni de la data publicarii

(21) Nr. cerere: 96-01031 (61) Perfectionare la brevet:
Nr. ’

(22)] Data de depozit: 20.05.1996 (62) Divizata din cererea:
Nr.

(30]) Prioritate: )
(86) Cerere internationald PCT:
(41) Data publicarii cererii: Nr.
28.11.1997 BOPI nr. 11/1997 ) )
(87) Publicare internationala:
(42) Data publicarii hotararii de acordare a brevetului: Nr.
30.11.2000 BOPI nr. 11/2000 . i
(56) Documente din stadiul tehnicii:
(45) Data eliberarii si publicari brevetului: US 4163363
BOPI nr.

(71) Salicitant: S.C. "TEHNOMAG - CUG S.A.", CLUJ NAPOCA, RO;
(73) Titular: S.C. "TEHNCMAG - CUG S.A.", CLUJ NAPOCA, RO;
(72) Inventatori: DRAGOSTE AUGUSTIN, CLUJ NAPOCA, RO;

(74) Mandatar:

sa) PROCEDEU $1 DISPOZITIV PENTRU CONFECTIONAREA SI
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(57) Rezumat: Inventia se referd la un procedeu
pentru confectionarea si imbinarea zalelor de lant,
precum si la un dispozitiv pentru aplicarea
procedeului, inventia find destinatd fabricarii
lanturilor cu destinatie diversd, cum ar fi lanturile
de mici dimensiuni, de uz gospodaresc, pana la
lanturile necesare in minerit si in navigatia maritima
si fluviala. Procedeul de indoire st imbinare a zalelor
de lant include o prima faza de indoire in forma de
U a unui semifabricat, initial drept, forta de
deformare find aplicatd in zona de mijlcc a
semifabricatului cu ajutorul unui poanson cu
miscare de translatie verticald. In faza a doua de
indoire, semifabricatul indoit in forma de U este
inchis la forma finald in jurul unei piese-calibru,
introdusa intre bratele semifabricatului, Tmpreuna
Cu 0 portiune a unei zale realizate anterior, fortele
de indoire fiind aplicate simultan, cu ajutorul unui
poanson cu locas profilat, pe ambele capete ale
semifabricatului, punctul de aplicare a fortelor
deplasandu-se de la sine si transformandu-se in
suprafete de contact. Qispozitivul pentru aplicarea
procedeului este prevdzut cu un locas de indoire
inferior (a) ce conlucreazda cu un poanson (3),
pentru prima faza de indoire, un al doilea locas de .
indaire superior (b} find practicat intr-un poanson Fig. 8
(8) care actioneaza asupra semifabricatului indoit

in U si introdus intr-un locas de asezare (e),

practicat intr-o matritd (9).
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Inventia se referd la un procedeu pentru confectionarea si imbinarea zalelor de
lant, precum si la un dispozitiv pentru aplicarea procedeului, inventia fiind destinata
fabricarii lanturilor cu destinatie diversa, de la lanturile de mici dimensiuni, de uz
gospodaresc, pana la lanturile necesare in minerit si in navigatia maritima si fluviala.

Este cunoscut un pracedeu de confectionare si, totodatd, de imbinare a zalelor
de lant intre ele, prin deformare plasticé a unui semifabricat, initial de forma rectilinie,
din sdrma cu sectiune rotunda. ' '

Semifabricatul este pozitionat orizontal intr-un dispozitiv. de Tndaire, simetric
in raport cu un element-sablon, dispus perpendicular, deasupra semifabricatului fata
de care semifabricatul este indoit continuu, cu ambele capete simultan, pana la forma
finald, inchisa a zalei, in care capetele semifabricatului ajung unul in prelungirea
celuilalt si paralele cu ramura opusé a zalei. Inaintea acestei operatii de indoire, o za
confectionatad anterior, este introdusa in pozitie verticald, intr-o decupare practicata
in zona mediana a elementului-sablon, astfel cd odatd ce indoirea s-a finalizat, ele-
mentul-sablon este retras lateral, si zala nou realizatd se inlantuie cu zala formata
anterior, respectiv cu un fragment de lant realizat din zale asamblate succesiv unele
cu altele, in operatiile anterioare. _ .

Dispozitivul pentru aplicarea acestui procedeu este alcatuit dintr-un element-
sablon, de forma relativ plata, avand doua fete active de lucru, laterale, profilate dupd
un semicerc a carui raza este egald cu raza interioara de indoire a zalei de lant.

Pe mijlocul elementului-sablon, Tn zona sa inferioard, este practicat un sant de
forma semicirculara, perpendicular pe directia de asezare a semifabricatului, in care
se introduce zala de lant executatd anterior.

Elementul-sablon este asezat pe o placd-suport, orizontald, capabila sa preia
reactiunile ce apar ca urmare a aplicarii fortelor de indoire si prevazutd cu un meca-
nism de avans si retragere a elementului-sablon din interiorul zalei obtinute in urma
indoirii.

Fortele de indoire se aplica, simultan, la ambele capete ale semifabricatului, cu
ajutorul unor bacuri articulate pe capetele unar brate ce executa o miscare de rotatie,
astfel ca fortele de indoire sunt mentinute perpendicular pe bara semifabricat, pana
la indoirea finalé a acestuia.

Procedeul pentru confectionarea si imbinarea zalelor de lant, conform inventiei,
prezinta o prima faza, distincta de indoire in forma de "U”, in care forta de deformare
se aplicd In zona de mijloc a semifabricatului initial drept, capetele acestuia rémanand
libere, in timp ce, in a doua faza de indoire, fortele de indoire se aplica simultan, cu
ajutorul unui poanson cu locas prafilat, in doua puncte de pe capetele semifabricatului,
fortédndu-le sa se apropie, punctele de aplicare a fortelor deplasandu-se de la sine si
transformandu-se in suprafete de contact.

Dispozitivul pentru aplicarea procedeului, conform inventiei, este prevazut cu
un locas de indoire inferior, flancat de un locas de asezare a semifabricatului care,
sub actiunea unui poanson este supus primei faze de indoire, in forma de “U”, un al
doilea locas de indoire, superior, este practicat intr-un alt poanson care actioneaza
asupra semifabricatului indoit Tn “U”, intradus cu bratele n sus intr-un alt locas de
asezare, invecinat cu un locas de asezare a zalei inchise a lantului confectionat
anterior , o piesa-calibru find introdusd transversal impreuna cu zala inchisad anterior,
intre bratele semifabricatului in forma de “U”, pentru a se realiza si imbinarea cu lantul
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confectionat anterior, cele doud locasuri de indoire fiind practicate fie in aceeasi
matritd cu un poanson complex, fie in doud matrite distincte, cu poansoanele afe-
rente, in functie de forta disponibila a utilajului de deformare plastica.

Prin aplicarea inventiei se obtin urmatoarele avantaje:

- se elimind posibilitatea aparitiei defectelor geometrice, de forma si a fisurilor,
prin faptul ca semifabricatul este sprijinit permanent in zonele de deformare, fapt care
genereazé aparitia unor eforturi de comprimare pe suprafata exterioara a semifa-
bricatului in timpul indoirii, eforturi care se opun fisurarilor si turtirilor nedorite;

- simplificarea constructiva si tehnologica a dispozitivului pentru aplicarea pro-
cedeului;

- dispozitivul se preteazd mecanizarii si integrarii sale intr-un agregat auto-
matizat si cibernetizat. '

Se da, in continuare, un exemplu de realizare a inventiei, in legaturd si cu
fig.1...9, care reprezinta:

- fig.1, pozitia de asteptare a semifabricatului, inaintea primei faze de indoire;

- fig.2, ilustrarea primei faze de indoire a semifabricatului, in forma de zald
deschisa;

- fig.3, pozitia de imbinare cu lantul format anterior, n asteptarea fazei a doua
de indoire;

- fig.4, ilustrarea fazei a doua de indoire a zalei la forma finald, gata asamblata
cu restul lantului;

- fig.3, vedere in perspectivd a dispozitivului de realizare a primei faze de
indoire, ilustrata in fig.1 si 2,

- fig.6, vedere in perspectiva si in sectiune partialad a dispozitivului de realizare
a celei de-a doua faze de indoire a zalei si imbinare cu lantul format anterior, faza
ilustrata in fig.3 si 4;

- fig.7, vedere in perspectivd a dispozitivului din fig.6, pregatit pentru execu-
tarea indoirii finale a zalei si imbinarea ei cu restul lantului;

- fig.8, vedere in perspectiva a dispozitivului, intr-o variantd constructiva, pentru
realizarea simultand, in doua posturi de lucru, a ambelor faze de indoire si pentru
imbinarea cu lantul format anterior;

- fig.9, vedere a dispozitivului din fig.8, dupd executarea ambelor faze de
ndoire.

Procedeul pentru confectionarea si imbinarea zalelor de lant, conform inventiei,
const dintr-o prima operatie in care se realizeaza debitarea, prin mijloace cunoscute,
a unui semifabricat 1, de forma unei bare cilindrice, cu o lungime predeterminata. in
stare rece sau incalzit, in functie de diametrul si compozitia chimicd a materialului
semifabricatului 1, acesta este supus unei prime faze de indoire, in forma literei “U”,
llustrata in fig.2, indoire realizata simetric si in urma céareia semifabricatul 1 ia forma
exterioard a unui locas de indoire inferior a practicat intr-o matritd 2, in care este
presat de catre un poanson 3, actionat vertical si profilat corespunzator formei inte-
rioare a zalei.

Urmeaza apoi a doua faza de indoire la forma finala - ilustrata in fig.4. Inaintea
indoirii prapriu-zise, in interiorul semifabricatului 4, indoit in forma de “U” si pozitionat
vertical intr-o matrita 4, se introduce zala 8, a lantului format anterior, asezata
orizontal si, langa aceasta, se asaza o piesa-calibru 8, elemente care vor determina
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forma interioara, finald, a zalei de lant 7, forma exterioara fiind data de un alt
poanson 8, prevazut cu un locas de ndoire superior b, care indoaie simultan bratele
semifabricatului 1 care ajung unul In prelungirea celuilalt, ca in fig.4 si, in acest fel,
zala 7 se imbina, simultan, cu zala 5 a lantului format anterior.

Caracteristic procedeului descris mai sus este faptul ca, in prima faza de
indaire n forma de “U", forta de indoire se aplica in zona de mijloc a semifabricatului
1.

In timpul celei de-a doua faze de indoire la forma finald, fortele de indaire se
aplica, simultan, pe capetele semifabricatului 1, punctele de aplicatie a fortelor
alunecand pe suprafata exterioara de contact a semifabricatului 1 cu poansonul 8 si
se transforma in doud suprafete care se extind pe masura ce poansonul 8 coboara
spre matrita 4.

Dispozitivul, conform inventiei, pentru aplicarea procedeului descris mai sus,
este alcatuit, conform fig.5, dintr-o matritd 2 si un poanson 3. Matrita 2 este
prevazutd cu un locas de indoire inferior a, profilat corespunzatar formei finale a zalei
de lant, de o parte si de alta a locasului de Tndoire inferior a fiind practicate simetric
doud locasuri de asezare ¢, coaxiale, pentru asezarea semifabricatului 1.

Forma locasului de indoire inferior a este redatd in sectiune longitudinala in
fig.1. Poansonul 3 este prevazut pe trei laturi active ale sale cu un sant de ghidare
d, semiratund, pentru ghidarea si mentinerea in plan vertical a axei semifabricatului
1, pe tot parcursul realizari primei faze de Tndoire.

Dispozitivul pentru realizarea indairii finale a zalei si imbinarea ei cu restul
lantului - ilustrat in fig.6 - 7, este constituit dintr-o matrita 4 si un poanson 8.

Matrita 4 este prevazuta cu un locas de asezare e in care se introduce,
vertical si cu bratele in sus, semifabricatul 1 obtinut dupd prima indoire. In
continuarea locasului de asezare e este practicat un al doilea locas de asezare f, in
care este pozitionata ultima za 5 a lantului format deja.

Perpendicular pe locasul de asezare e a semifabricatului 1, in matrita 4 este
executat un locas de ghidare g in care este introdusa o piesa-calibru 6 care se
retrage, transversal, dupa nchiderea matritei si indoirea finala.

Poansonul 8 este prevazut cu un locas de indoire superior b, pozitionat intr-un
plan vertical, in care bratele semifabricatului 1 sunt indoite unul spre altul, capatand
forma finald ilustrata in fig.4.

Intr-o variantd constructiva, ilustrata in fig.8 si 9, dispozitivul permite realizarea
simultana a ambelor faze de indaire, fiind alcatuit dintr-o matritd 9 si un poanson
complex A.

In matrita 9 regésim locasul de indoire inferior a, care se invecineaza cu
locasele de asezare ¢ a semifabricatului 1, n locasul de indoire inferior a realizandu-se
prima faza a indoirii, cu ajutorul poansonului 3 ce intra in alcatuirea poansonului
complex A. In acelasi corp al matritei 9 regisim locasul de asezare e a
semifabricatului 1 aflat dupa prima indoire si avand forma literei "U".

Alaturi de locasul de asezare e a semifabricatului, este practicat locasul de
asezare f a ultimei zale S, realizate anterior, iar perpendicular pe locasul de asezare
e se alfa locasul de ghidare g si piesa-calibru 6. indoirea finalad a zalei si imbinarea cu
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restul lantului se realizeaza cu ajutorul poansonului 8, prevazut cu locasul de indoire
superior b, avand configuratia din fig.3.

Prin coborarea poansonului complex A, se realizeazd prima indoire a
semifabricatului 1 in locasul de indoire inferior a, cu poansonul 3 si, 1n acelasi timp,
indoirea finald a unei zale indoita in forma de “U”, la operatia anterioard si imbinarea
ei cu restul lantului, asa cum se arata in fig.9. _

Utilizarea dispozitivului cu doud posturi de lucru necesitd un utilaj de deformare
de tip presa, care dispune de energie suficientd, prin aceasta marindu-se producti-
vitatea procedeulul.

Revendicari

1. Procedeu pentru confectionarea si imbinarea zalelor de lant, ce include o
operatie de debitare a unui semifabricat de forma liniard, de o anumita lungime, care
este, apoi, intr-o prima faza, indoit in mod simetric, in forma literei “U”, dupa care se
mbind cu restul lantului si este supus ultimei faze de indoire la forma finala, carac-
terizat prin aceea ca, in prima faz& de indoire in forma de “U”, forta de defarmare
se aplica in zona de mijloc a semifabricatului initial drept, capetele acestuia ramanand
libere, in timp ce, in a doua fazd de indoire, fortele de indoire se aplicd simultan, cu
ajutorul unui poanson cu locas profilat, in doud puncte de pe capetele semifabricatulu,
fortandu-le sa se apropie, punctele de aplicare a fortelor deplaséndu-se de la sine si
transformandu-se in suprafete de contact.

2. Dispozitiv pentru aplicarea procedeului conform revendicarii 1, caracterizat
prin aceea ca este prevazut cu un locas de indoire inferior(a), flancat de un locas de
asezare (e) a semifabricatului (1) care, sub actiunea unui poanson (3], este supus
primei faze de indaire, n forma de “U”, un al doilea locas de indoire superior (b) este
practicat intr-un alt poanson (8) care actioneaza asupra semifabricatelor indoit in “U”,
introdus cu bratele Tn sus intr-un alt locas de asezare (e) nvecinat cu un locas de
asezare (f) a zalei (8) inchise a lantului confectionat anterior , o piesa-calibru (6] fiind
introdusd transversal impreund cu zaua (5) inchisa anterior, intre bratele semi-
fabricatului in forrna de “U”, pentru a se realiza si imbinarea cu lantul canfectionat
anterior, cele doua locasuri de Indoire (a si b) fiind practicate fie Tn aceeasi matrita (9]
cu un poanson complex (A), fie in doud matrite (2 si 4] distincte, cu poansoanele
aferente (3 si 8), In functie de forta disponibild a utilajului de deformare plastica.

Presedintele comisiei de examinare: ing. Eane Adrian
Examinator: ing. Gurzau loan
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