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Inventia se referd la o masina pentru prelucrari multiscule de centruire si strunjire sferica
a pieselor metalice semifabricate, alcatuita din componente modulare, cu nivel maxim de
flexibilitate, pentru executia simultan-succesiva a unor operatii combinate de prelucrare
multiscule.

Se cunoaste documentul US 4625377, care se refera la metode de fabricare a articula-
tiilor universale cu vitezd constanta. In document este descrisd o constructie cu care se pot
efectua operatii de prelucrari mecanice de strunjire sferica, frezare si alezare a elementelor de
imbinare ale unei articulatii universale, care se realizeaza cu masini mecanice obignuite, fara
demontarea pieselor, iar piesele sunt fixate in adaptoare comune. In timpul operatiilor de
prelucrare, miscarile relative intre unelte si piese sunt raportate la axele comune duplicatoare,
prin urmare, pozitiile relative si migcarile intre piese au loc in timpul lucrului efectiv.

Se cunoaste documentul US 4833764, care se refera la o masina unealta controlata de
un program prestabilit, utilizat pentru prelucrarea pieselor prin intermediul unor scule rotative,
care pot fiaduse in angrenare cu o piesa de lucru aflata sub control de sincronizare timp. Piesa
de prelucrat este dispusa pe o masa in forma de cruce, care se sprijina pe 0 masa rotativa,
unde piesa controlata de program este ghidata, la randul sau, de-a lungul unei prime axe
principale. Zona de sprijin a instrumentului are un post de suport vertical, ce are deasupra un
carucior de translatie, care este reglabil pe verticald, si este mobil intr-o directie perpendiculara
pe verticala. O astfel de miscare necesita in continuare montarea sculelor. Montajul cuprinde
un cap de rulment montat pe axa de rotatie, care coincide cu axa de migcare pe verticala a
migcarii de translatie mentionate. Capul rotativ are cel putin doua mese de scule, cu posibilitate
de rotire a axelor de rotatie controlate de program, care se intersecteaza perpendicular pe axa
de rotatie a capului rotativ intr-un singur punct. Rotatia meselor de scule este, de asemenea,
controlatd de program, si importanta este fixarea membrilor componenti ai diferitelor unitati de
lucru, de exemplu, ax de lucru inseamna manson si/sau ansambluri auxiliare de lucrari, fiecare
dintre unitatile de lucru fiind reglabila de-a lungul unei alte axe de translatie, care este
perpendiculara pe axa de rotatie a mesei unei anumite scule rotative care sustine unitatea de
lucru respectiva.

Sunt cunoscute masini universale, din grupa strungurilor normale, alcatuite dintr-un batiu
pe care sunt amplasate papusa fixa si papusa mobila, iar intre ele se deplaseaza un carucior
cu sania transversala si suportul port-cutit care executa, in operatii separate, cu o singura scula,
si prelucrari de centruire sau strunjire sferica. Aceleasi operatii se pot realiza si pe magini
specializate sau masini agregat, compuse dintr-un batiu central, si altele dispuse dupa mai
multe directii de lucru, pe care sunt amplasate unitati de prelucrare, dispozitive gi sisteme de
transfer. Solutiile sunt descrise in literatura de specialitate de autorii Emil Botez ("Masini-
Unelte", Editura Tehnica, Bucuresti, 1977), Gheorghe Boangiu si coautorii ("Masini-Unelte
si Agregate”, Editura Didactica si Pedagogica, Bucuresti, 1978), Alexandru Vaida si
coautorii ("Proiectarea Masinilor-Unelte”, Editura Didactica si Pedagogica, Bucuresti,
1980), Romeo Cioara ("Magini-Unelte Specializate si Speciale”, Editura Universitatii
Transilvania Brasov, Brasov, 2005), dar si in cataloagele unor firme din tara sau strainatate,
care produc si comercializeaza masini-unelte.

Dezavantajele acestor masini constau in aceea ca cele din prima categorie au precizie
si productivitate redusa, iar celelalte au un grad de complexitate ridicat, costuri mari de realizare
si capacitate redusa de adaptare a utilajului la variatia sarcinii de productie, atunci cand se
modifica pozitia, dimensiunile, precizia sau numarul suprafetelor ce vor fi prelucrate, tipul si
dimensiunea semifabricatului, volumul productiei sau configuratia sistemului de prelucrare.
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Masina pentru prelucrari multiscule, de centruire si strunjire sferica, elimina deza-
vantajele mentionate prin aceea ca structurile modulare care intra in alcatuirea ei, configurate
usor, rapid si sigur, cu reglaj continuu intr-un domeniu larg de lucru, permit realizarea unor
operatii de prelucrare combinate, cu multiscule, simultan-succesiv, cu precizie si productivitate
ridicatda. Una dintre componentele masinii, dispozitivul rotativ de orientare si fixare a semifa-
bricatelor, actionat pneumatic, cu un post de incarcare-descarcare si unul de prelucrare, fixat
pe caruciorul strungului, se deplaseaza in ciclul de lucru automat, comandat de limitatori si
senzori, catre dreapta, in zona de lucru a sculelor de centruire antrenate de un dispozitiv si cap
multiax reglabil, amplasat in locul papusii mobile, si spre stanga, in zona de lucru a sculelor
pentru strunjire sferica, antrenate de un cap multiax reglabil, cu articulatii cardanice, care
primeste miscarea de la axul principal al papusii fixe.

Problema tehnica pe care inventia igi propune sa o rezolve este de a realiza operatii de
prelucrare mecanica a unor piese metalice semifabricate, cu precizie si productivitate ridicata.

Masina pentru prelucrari multiscule, de centruire gi strunjire sferica, conform inventiei,
are un batiu prevazut la un capat cu o papusa fixa, care transmite migcarea de rotatie unui
arbore cardanic central, si are Tn componenta un prim ansamblu, format dintr-o cutie cu niste
angrenaje ale unui cap multiax reglabil, modularizat, cu articulatii cardanice, care multiplica
miscarea de rotatie si o redistribuie la niste arbori cardanici si la niste axe portscule aflate in
niste suporturi-brida reglabile, fixate pe un suport-cadru. Axele portscule sunt folosite pentru
antrenarea unor scule combinate, pentru strunjire sferica, si care se monteaza pe nisgte ghidaje
longitudinale ale batiului, cu ajutorul unui suport principal, care este rigidizat cu niste vincluri,
cu o placa de baza si o rigla de legatura. La capatul celalalt al batiului, in locul papusii mobile
de la un strung clasic, este montat un al doilea ansamblu, format dintr-un dispozitiv modular de
antrenare a sculelor, care este antrenat de un motor electric, si care transmite miscarea la niste
burghie de centruire montate pe un cap multiax reglabil, cu excentrici, montat pe un vinclu
lateral, si care se monteaza tot pe ghidajele longitudinale ale batiului, cu ajutorul unui suport
reglabil mobil. Tn zona centrald a batiului este prevdzut un al treilea ansamblu montat pe un
carucior, care se deplaseaza sprijinit la partea inferioara pe ghidajele longitudinale ale batiului,
iar la partea superioara, pe ghidajul transversal ,coada de randunica”, un dispozitiv de baza,
fmpreuna cu un disc rotativ pe care se fixeaza o placa de baza a unui dispozitiv modular de
orientare si fixare a pieselor semifabricate. Acest al treilea ansamblu are in componenta nigte
posturi de lucru I si ll, alcatuite din niste prisme duble fixe, iar pentru fixarea pieselor semi-
fabricate sunt prevazute niste bride oscilante, care se deplaseaza actionate de niste motoare
pneumatice, comandate de un distribuitor, cu ajutorul unor plungere si al unor pene bilaterale.

Dispozitivul de baza si discul rotativ sunt montate pe ghidajul transversal ,coada de
randunica" al caruciorului, iar dispozitivul modular de orientare si fixare a semifabricatelor este
compus dintr-o placa de baza, pe care se monteaza prismele duble fixe, utilizate pentru
orientare, Tmpreuna cu bridele oscilante, utilizate pentru strangere, care se pot deplasa cu
ajutorul plungerelor gi penelor bilaterale, actionate de motoarele pneumatice, si care executa
un ciclu complet de lucru pornind dintr-o pozitie de mijloc, amplasata la egala distanta fata de
grupurile de scule pentru centruire si cele pentru strunjire sferica, in care se descarca si se
incarca in postul de lucru | cate doua piese de prelucrat, dupa care se deplaseaza cu avans
rapid si in avans tehnologic, catre sculele de centruire din dreapta, apoi se retrage in avans
rapid si se opreste in zona de mijloc, unde se roteste si aduce piesele centruite in postul de
lucru I, dupa care pleaca in avans rapid si avans tehnologic catre grupul de scule din stanga,
care executa strunjirea sferica, in timp ce piesele deja strunjite in faza anterioara, aflate in
postul de lucru I, sunt descarcate si inlocuite cu alte piese ce vor fi prelucrate.
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Masina pentru prelucrari multiscule de centruire si strunjire sferica, conform inventiei,
prezinta urmatoarele avantaje:

- creste precizia de prelucrare prin executia mai multor operatii tehnologice intr-o singura
prindere a semifabricatului;

- cregte productivitatea datorita prelucrarilor multiscule in operatii combinate
simultan-succesiv;

- creste gradul de flexibilitate al sistemului tehnologic si al tehnologiilor de fabricatie,
determinat de constructia modulara a componentelor din structura masinii;

- se realizeaza cu usurinta, foarte rapid si cu un nivel redus al costurilor, 0 magina-
unealta specializata pentru o multitudine de operatii monoscula sau multiscule, prin configurare
si reconfigurare cu echipamentele modulare propuse, dupa care se poate reveni, la fel de
simplu, la structura si functiunile initiale ale maginii-unelte universale;

- solutiile de echipamente modulare propuse elimina proiectarea si executia unui numar
mare de dispozitive, sisteme si masini-unelte speciale sau specializate;

- structurile modulare reglabile, din componenta masinii, permit corectia erorilor de
proiectare si executie ale sistemului de prelucrare;

- se reduc considerabil timpul si costurile de echipare tehnologica a fabricatiei.

Se da, in continuare, un exemplu de realizare a inventiei, in legatura cu fig. 1...4, ce
reprezinta:

- fig. 1, vedere generald, de sus, a masinii pentru prelucrari multiscule, cu dispozitivul
modular rotativ si cele doua posturi de lucru in pozitia centrala, in momentul rotirii;

- fig. 2, vedere laterala a masinii cu piesele din postul | in pozitia de prelucrare cu
multiscule, la faza de centruire;

- fig. 3, vedere laterald a masinii cu piesele din postul Il in pozitia de prelucrare cu
multiscule, la faza de strunjire sferica;

-fig. 4, sectiune transversala a masinii cu vederea frontala a dispozitivului rotativ cu cele
doua posturi de lucru, asezat si fixat pe carucior.

Masina pentru prelucrari multiscule de centruire si strunjire sferica, conform inventiei,
este alcatuita dintr-un batiu B cu ghidaje longitudinale, ce are in componenta un prim ansamblu,
format dintr-o cutie cu nigte angrenaje ale unui cap multiax reglabil, modularizat, cu articulatii
cardanice 23, care multiplica migcarea de rotatie si o redistribuie la nigte arbori cardanici 24 si
la niste axe portscule aflate in niste suporturi-brida reglabile 3, fixate pe un suport-cadru 30,
folosite pentru antrenarea unor scule combinate 4, pentru strunjire sferica, si care se monteaza
pe niste ghidaje longitudinale ale batiului B, cu ajutorul unui suport principal 12, care este
rigidizat cu niste vincluri 11, cu o placa de baza 15 si cu o rigla de legatura 14, iar la capatul
celalalt al batiului B, in locul papusii mobile de la un strung clasic, este montat un al doilea
ansamblu, format dintr-un dispozitiv modular de antrenare a sculelor 8, care este antrenat de
un motor electric 22 si care transmite miscarea la niste burghie de centruire, montate pe un cap
multiax reglabil cu excentrici 7, montat pe un vinclu lateral 13, si care se monteaza tot pe
ghidajele longitudinale ale batiului B, cu ajutorul unui suport reglabil mobil 9, iar in zona centrala
a batiului B este prevazut un al treilea ansamblu montat pe un carucior 26, care se deplaseaza
sprijinit la parte inferioara pe ghidajele longitudinale ale batiului B, iar la partea superioara, pe
ghidajul transversal ,coada de randunica”, un dispozitiv de baza 27, impreuna cu un disc rotativ
16, pe care se fixeaza o placa de baza 10 a unui dispozitiv modular de orientare si fixare a
pieselor semifabricate, iar acest al treilea ansamblu are in componenta niste posturi de lucru
I sill, alcatuite din niste prisme duble fixe 5, iar pentru fixarea pieselor semifabricate sunt preva-
zute niste bride oscilante 6, care se deplaseaza actionate de nigte motoare pneumatice 18,
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comandate de un distribuitor 19, cu ajutorul unor plungere 29 si al unor pene bilaterale 21, iar
dispozitivul de baza 27 si discul rotativ 16 sunt montate pe ghidajul transversal ,coada de
randunica" al caruciorului 26, iar dispozitivul modular de orientare si fixare a semifabricatelor
este compus dintr-o placa de baza 10, pe care se monteaza prismele duble fixe 5, utilizate
pentru orientare, impreuna cu bridele oscilante 6, utilizate pentru strangere, care se pot deplasa
cu ajutorul plungerelor 29 si penelor bilaterale 21, actionate de motoarele pneumatice 18, si
care executa un ciclu complet de lucru pornind dintr-o pozitie de mijloc, amplasata la egala
distanta fata de grupurile de scule pentru centruire i cele pentru strunjire sferica, in care se
descarca si se incarca in postul de lucru | cate doua piese de prelucrat, dupa care se
deplaseaza cu avans rapid si in avans tehnologic catre sculele de centruire din dreapta, apoi
se retrage n avans rapid si se opreste in zona de mijloc, unde se roteste si aduce piesele
centruite Tn postul de lucru ll, dupa care pleaca in avans rapid si avans tehnologic catre grupul
de scule din stanga, ce executa strunjirea sferica, in timp ce piesele deja strunjite in faza
anterioara, aflate Tn postul de lucru I, sunt descarcate si inlocuite cu alte piese ce vor fi
prelucrate.
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Revendicari

1. Masina pentru prelucrari multiscule de centruire si strunjire sferica, ce are un batiu (B)
prevazut la un capat cu o papusa fixa (1), care transmite miscarea de rotatie unui arbore
cardanic central (2), caracterizata prin aceea ca are in componenta un prim ansamblu, format
dintr-o cutie cu nigte angrenaje ale unui cap multiax reglabil, modularizat, cu articulatii cardanice
(23), care multiplica migcarea de rotatie si o redistribuie la niste arbori cardanici (24) si la nigte
axe portscule aflate Tn niste suporturi-brida reglabile (3), fixate pe un suport-cadru (30), folosite
pentru antrenarea unor scule combinate (4) de strunjire sferica, si care se monteaza pe niste
ghidaje longitudinale ale batiului (B), cu ajutorul unui suport principal (12), care este rigidizat cu
niste vincluri (11), cu o placa de baza (15) si o rigla de legatura (14), iar la capatul celalalt al
batiului (B), in locul papusii mobile de la un strung clasic, este montat un al doilea ansamblu,
format dintr-un dispozitiv modular de antrenare a sculelor (8), care este antrenat de un motor
electric (22), si care transmite miscarea la niste burghie de centruire, montate pe un cap multiax
reglabil cu excentrici (7), montat pe un vinclu lateral (13), si care se monteaza tot pe ghidajele
longitudinale ale batiului (B), cu ajutorul unui suport reglabil mobil (9), iar in zona centrala a
batiului B este prevazut un al treilea ansamblu montat pe un carucior (26) care se deplaseaza
sprijinit la partea inferioara pe ghidajele longitudinale ale batiului (B), iar la partea superioara,
pe ghidajul transversal ,coada de randunica", un dispozitiv de baza (27), impreuna cu un disc
rotativ (16) pe care se fixeaza o placa de baza (10) a unui dispozitiv modular de orientare si
fixare a pieselor semifabricat, acest al treilea ansamblu avand in componenta nigte posturi de
lucru (I si Il) alcatuite din niste prisme duble fixe (5), iar pentru fixarea pieselor semifabricate
sunt prevazute niste bride oscilante (6), care se deplaseaza actionate de niste motoare
pneumatice (18), comandate de un distribuitor (19), cu ajutorul unor plungere (29) si ale unor
pene bilaterale (21).

2. Masina pentru prelucrari multiscule de centruire si strunjire sferica, conform
revendicarii 1, caracterizata prin aceea ca dispozitivul de baza (27) si discul rotativ (16) sunt
montate pe ghidajul transversal ,coada de randunica" al caruciorului (26), iar dispozitivul
modular de orientare si fixare a semifabricatelor este compus dintr-o placa de baza (10), pe
care se monteaza prismele duble fixe (5), utilizate pentru orientare, impreuna cu bridele osci-
lante (6), utilizate pentru strangere, care se pot deplasa cu ajutorul plungerelor (29) si penelor
bilaterale (21), actionate de motoarele pneumatice (18), si care executa un ciclu complet de
lucru, pornind dintr-o pozitie de mijloc, amplasata la egala distanta fata de grupurile de scule
pentru centruire si cele pentru strunjire sferica, in care se descarca si se incarca in postul de
lucru (I) cate doua piese de prelucrat, dupa care se deplaseaza cu avans rapid si in avans
tehnologic catre sculele de centruire din dreapta, apoi se retrage in avans rapid si se opreste
in zona de mijloc, unde se roteste si aduce piesele centruite in postul de lucru (ll), dupa care
pleaca in avans rapid si avans tehnologic catre grupul de scule din stanga, ce executa strunjirea
sferica, in timp ce piesele deja strunjite in faza anterioara, aflate in postul de lucru (), sunt
descarcate si inlocuite cu alte piese ce vor fi prelucrate.
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