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(57) Rezumat:

Inventia se refera la un dispozitiv pentru actionarea unui
cap de taiere cu jet de apa, In vederea pozitiondrii
corecte a acestuia In raport cu suprafata de luery,
folosit in industria constructiilor de masini. Dispozitivul
conform inventiei este compus dintr-o sanie (13)
actionata de un grup de antrenare format dintr-un metor
(14) electric si un reductor (15) de turatie, pentru reali-
zarea unei miscdri in plan vertical, pe sanie (13) fiind
moritat un cap de taiere cu jet de apa, sania (13) avand
un grup de patru role {11) care realizeazé o deplasare
in plan vertical, in lungul a doua coloane (2) de ghidare,
cele patru role (11) fiind montate pe sanie (13) prin
infermediul unor suporturi (10} prevazute cu niste tije
(12) si nigte arcuri(6) spirale, siexecuta miscari; inplan
ofizental, prin intermediul carora se pot prelua even-
tuale imprecizii de executie si/sau mentaj ale coloanelor
(2) de ghidare oriale rolelor (11) ori ale uzurilor.
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DISPOZITIV PENTRU ACTIONARE A UNUI CAP DE TAIERE CU JET DE APA
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Domeniul tehnic in care poate fi folosita inventia este industria constructiilor de masini. Inventia se
referd la un dispozitiv pentru actionare a unui cap de tdiere cu jet de apa, in vederea pozitionarii
corecte a cestuia, in raport cu suprafata de lucru.

La instalatiile de prelucrare prin taiere cu jet de ap4d, existente pe piata, pentru actionarea respectiv
deplasarea pe verticala a capului de taiere se folosesc dispozitive, de tip sanie prevazute cu ghidaje
coada de randunica, sau dreptunghiulare. La aceste tipuri de sanii, reglarea jocurilor initiale, precum si
a celor rezultate din uzuri, datorita deplasarilor saniei, se realizeaza prin strangerea cu ajutorul unor
suruburi a ghidajelor, astfel ca sa preia jocurile existente.

Aceste operatii se fac periodic, deoarece functionarea dispozitivelor de tip sanie necesitd reglaje
datorita uzurilor.

Neefectuarea acestor operatii, conduce la aparitia jocurilor, care au ca efect o deplasare imprecisa a
capului de taiere in timpul procesului de prelucrare.

Problema tehnica pe care o rezolva inventia, consta in necesitatea deplasarii precise a capului de taiere
al unei instalatii de taiere cu jet de apa.

Prin realizarea unei astfel de miscari de deplasare pe verticala a capului de taiere se obtine o precizie
dimensionald a taieturii, respectiv o precizie dimensionalda necesara a piesei prelucrate. Daca
deplasarea se realizeazd intr-un cdmp de tolerante impus, rezultd un produs final corespunzator, din
punct de vedere al dimensiunilor geometrice, respectiv al formei.

Inventia propune o solutie prin a carei aplicare se vor rezolva aceste cerinte prezentate anterior.

Astfel se realizeaza o solutie constructivd a saniei port cap de taiere, prin care se obtine o deplasare a
cap de taiere, care va avea ca efect incadrarea in cdmpul de toleranta impus in documentatia tehnica a
pieselor prelucrate prin operatia de taiere cu jet de apa.

Tn componenta saniei dispozitivului existd un grup de patru role care se deplaseazi, doua cate dous, in
lungul a doud coloane de ghidare care alcatuiesc astfel, cale de rulare a dispozitivului.

Deplasarea saniei portcap de tdiere se face prin rotirea rolelor pe cele doua coloane de ghidare. Se
obtine astfel o miscare de deplasare fara frecare, efectul final fiind o micsorare evidenta a uzurilor
cdilor de rulare.

Eventualele imprecizii ale paralelismului coloanelor de ghidare sunt preluate de cele patru role care,

prin solutia constructiva propusa, preiau astfel aceste posibile erori. Acestea pot fi datorate unui reglaj
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defectuos al paralelismului celor doud coloane, ori pot fi datorate unor imprecizii de prelucrare ale
acestora, sau ca rezultat al uzurilor.
Motoreductorul de antrenare al saniei este fixat pe batiul instalatiei de tdiere cu jet de apa si miscarea
de rotatie a arborelui reductorului se transmite printr-un surub de miscare la o piulita care este fixatd
pe sanie prin intermediul unei articulatii sferice.
Pe sanie este fixat de asemenea un suport al capului de tdiere, care este astfel deplasabil pe verticald,
in vederea unei miscari de reglare. Prin aceasta miscare se realizeaza o distantd, impusa de tehnologia
de lucruy, intre duza capului de taiere si suprafata piesei de prelucrat.
in timpul operatiei de tdiere cu jet de apd, capul de tiiere executd deplasiri pe verticald, prentru
mentinerea constanta a distantei duza — piesa de prelucrat.
Necesitatea acestor miscari de reglare se impune, datorita calitatii suprafetei pieselor de prelucrat. In
general suprafetele acestea au diferite rugozitati, ori mici deformatii, chiar neparalelisme ale
suprafetei de lucru, raportata la suprafata de asezare a materialului de prelucrat.
inventia se referd la instalatii de taiere cu jet de apa sau la alte echipamente industriale, in situatii in
care se impune realizarea unei miscdri - deplasari liniare, fird abateri, a unei unitati de lucru (instalatie
de taiere oxigaz, plasma, instalatie de sudare sub strat de flux, etc.).
in raport cu stadiul tehnicii, inventia revendicata prezintd urmitoarele avantaje:
= Permite efectuarea deplasarii capului de tdiere al unei instalatii de taiere cu jet de ap3, fara
abateri, in sensul ca prin solutia propusa se preiau, toate jocurile rezultate din o prelucrare
necorespunzdtoare, un montaj imprecis, sau datorate uzurilor;
® Poate prelua, in timp, uzurile cailor de rulare, datorate unei functionari indelungate;
= Se vor obtine piese prelucrate cu abateri dimensionale care se vor incadra in cdampul de
tolerante indicat in documentatia tehnica a piesei ori pieselor;
= Rugozitatea obtinuta va avea aceiasi valoare pe toata suprafata prelucrata;
= Proportia pieselor prelucrate, necorespunzatoare din punct de vedere al calitatii suprafetelor
prelucrate sau din cel al preciziei dimensionale obtinute, raportate la totalitatea pieselor
prelucrate, va fi mai mic3;
= Solutia propusa se va putea aplica, in industrie la echipamente industriale, in cazul in care se

impune deplasarea liniara (cu precizie controlatd), a unor subansamble componente.

Se da in continuare, un exemplu de realizare a inventiei in legatura cu figurile 1, 2 si 3, care reprezinta:
= Figura 1 ~ vederea din spate a dispozitivului pentru actionare a unui cap de tdiere cu jet de
apa;

= Figura 2 — vederea laterald a dispozitivului pentru actionare a unui cap de tdiere cu jet de
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apa;

» Vederea din spate a dispozitivului pentru actionare a unui cap de tdiere cu jet de apd;
Dispozitivul pentru actionare a unui cap de taiere cu jet de apa este fixat pe portalul unei masini de
tdiere cu jet de apa, care asigura deplasarea in plan orizontal, axele Ox si Oy, a acestuia.

Dispozitivul pentru actionare a unui cap de tdiere cu jet de apa se compune din doud elemente rigide
(placi) ale batiului, pozitia 1 si pozitia 4, figura 1, pe care se fixeaza doua coloane de ghidare, pozitia 2,
figura 1, respectiv pozitia 2, figura 3.

Aceste coloane asigurd, prin fixarea pe placile batiului, pozifia 1 si pozitia 4, paralelismul necesar
pentru deplasarea trenului de roti de rulare, pozitia 11, figura 1. Ele se vor prelucra dintr-o bara si se
vor debita apoi la lungimea necesara.

De asemenea, pentru asigurarea preciziei de executie, placile, pozitia 1 si pozitia 4, figura 1, se vor
prelucra, fiind fixate pereche, pe aceiasi masinad unealta.

Cele patru role au profilul prelucrat, pentru deplasarea pe verticald, in contact cu cele doua coloane.
Se precizeazd faptul ca deplasarea pe verticala a rolelor in raport cu coloanele de ghidare se realizeaza
prin contact dublu punctiform si astfel se elimina frecarea care ar apare in situatia delpasarii clasice,
folosind ghidaje. Astfel uzura acestui ansamblu este redusa si nu conduce la aparifia abaterilor de
forma, ca efect al deplasarii capului de tdiere, in timpul procesului de prelucrare prin taiere cu jet de
apa.

Rolele sunt fixate intr-un suport al rolelor, pozitia 10, figura 1. Constructiv un suport are in
componentd o tijd, poziia 12, figura 1. Aceastad tija culiseazd in corpul saniei, pozifia 13, figura 1 si
figura 2. Ghidarea tijei in raport cu corpul saniei este obtinuta prin intermediul unei bucse de ghidare,
pozitia 3, figura 1, fixata pe corpul saniei.

in componenta suportului rolelor, pozitia 10, figura 1, se regisesc doud saibe, intre care se fixeazi pe
tija 12, un arc spiral, respectiv o piulita si o contrapiulitd, pozitia 8 si pozitia 9, figura 1. Se precizeaza
cele patru arcuri vor fi montate pretensionat. Existenta, inca de la inceput sau dupa o functionare
indelungata, a unor eventuale abateri de pozitie si sau formd, impune o pretensionare diferentiatd a
acestor arcuri, corespunzatoare la nivelul fiecdrei role de ghidare.

Astfel in miscarea de deplasare pe verticald a saniei, pozitia 13, figura 1 si figura 2, o eventuald
imprecizie de paralelism obtinuta ca urmare a prelucrdrii necorespunzitoare a placilor 1 si 4 ale
batiului sau a coloanelor, pozitia 2, figura 1 si figura 3, ori datorate uzurii, in timp a coloanelor si/sau
rolelor, este preluata de suportii rolelor, pozitia 10, figura 1, prin deplasarea controlatd, datorate
solutiei constructive a tijelor, pozitia 12, figura 1, in plan orizontal. In acest mod miscarea saniei pe
verticald este controlata si mentinuta in parametri necesari.

in componenta dipozitivului pentru actionare a unui cap de tdiere cu jet de apa exista un motor
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electric, pozitia 14, figura 2, un reductor de turatii, pozitia 15, figura 2, o piulita, pozitia 20, figura 2, un
surub de miscare, pozitia 18, figura 2, o articulatie sferica, pozitia 19, figura 2, si doua bride, pozitia 16,
figura 2. Miscarea de rotatie a arborelui de iesire al reductorului se transmite surubului de miscare,
pozitia 18, figura 2. Piulita, pozitia 20, figura 2, se deplaseaza pe verticala, fiind fixata, prin intermediul
articulatiei sferice, pozitia 19, figura 2, de corpul saniei, pozitia 13, figura 1. Grupul de antrenare,
motor electric, reductor de turatie, pozitia 14 si pozitia 15, este fixat pe placa superioard, pozitia 1,
figura 1, a batiului dispozitivului, cu ajutorul bridelor, pozitia 16, figura 2. In acest mod, miscarea de
rotatie a arborelui de iesire al reductorului, pozitia 15, figura 2, conduce la o miscare pe verticala (sus -
jos) a saniei, pozitia 13, figua 1.

Pe sanie se afla fixat, de asemenea, suportul capului de lucru, pozitia 17, figura 3.

in cadrul operatiei de tdiere cu jet de ap4, capul de tiiere executd o miscare de apropiere de suprafata
materialului de prelucrat pana la o distanta de cdtiva mm, impusa de tehnologia de lucru (in general
intre 1,8mm si 2,8mm). Dupad inceperea operatiilor de taiere, avand in vedere ca distanta dintre duza
capului de taiere si suprafata superioara a materialului de prelucrat, trebuie sa fie constanta, capul de
tdiere trebuie sa execute miscari pe verticald, de mentinere constanta a distantei prescrise de
tehnologia de lucru. Aceste miscari, de reglaj, sunt necesare, avind in vedere ca suprafata de lucru a
materialului de prelucrat are abateri de la planeitate, de la paralelismul celor doua fete ale
materialului. Aceste abateri sunt curente si se datoreaza procesului de laminare si/sau de debitare a
semifabricatelor, precum si datorate manipularilor si transportului.

Inventia, prin solutia propusa, rezolva aceasta problema, a necesitatii miscarilor de reglaj in timpul
operatiei de taiere, care, in general, au valori mici, dar sunt continue si necesare.

Aceste miscari, trebuie s3 fie precise, adica sa nu conduca la abaterea de la verticalitate a axei
longitudinale a duzei capului de lucru, de taiere cu jet de apa.

Aceasta conditie este impusa de necesitatea ca din punct de vedere dimensional cat si al calitatii

taieturii, piesele prelucrate sd se incadreze in conditiile de calitate impuse de documentatia tehnica.
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Revendicari

Dispozitiv pentru actionare a unui cap de tdiere cu jet de ap3, caracterizat prin aceea ca realizeaza cu
un grup moto-reductor (14, 15) o miscare de rotatie a unui surub de miscare (18), conducadtor,
respectiv o miscare de deplasare in plan vertical a unei piulite (20), solidarad prin intermediul unei
articulatii sferice {19) cu o sanie (13), care este prevazuta cu un grup de patru role (11), care se rotesc
doud cate doud in lungul a doud coloane de ghidare (2) pentru realizarea miscarii mentionate, iar
cele patru role (11), prin solutia constructiva aleasd, avind cate un suport (10), o tijd (12) si un arc
spiral (6), culiseaza in plan orizontal, preludnd astfel eventuale abateri, astfel ca sania (13) s3a
efectueze miscdri in plan vertical, fara abateri, iar pe sanie (13) se afld un suport, pe care se fixeazd
un cap de tdiere cu jet de apa, astfel cd miscarea finald a capului de tdiere, mentionat, va fi o miscare
cu un grad de precizie necesar, pentru ca operatia de tdiere sa fie corespunzatoare prevederilor

rezultate din tehnologia de lucru.
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Figura 1
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Figura 2
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Figura 3
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