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(57) Rezumat: Inventia se referd la un pro-

cedeu de realizare a paletelor rotoarelor cen-

trifugale, de turatie Tnaitl, care echipeazd
compresoarele cu aer. Pracedeul de reslizare

a paletelor rotoarelor centrifugale, conform

inventisi, constd in degrosarea unui semifa-

bricat rotor (1), prin prelucrarea unei zane (f),

zona (f) fiind delimitatd de o curbé inferioars

(h2), o curha superioard (h1), apai a unei alte h
zong, delimitatd de aceleasi curbe printr-un

segment GF si un alt segment RS, semi-

fabricatul rotar [1) fiind dispus inclinat la niste ho
unghiuri sferice [8 si B), pe un dispozitiv (A).
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Inventia se referd la un procedeu
de realizare, prin prelucrari mecanice a
paletelor riglate ale rotoarelor centrifugale
de turatie Tnaltd, care echipeazd com-
presoarele cu aer.

Tn scopul realizari paletelor de rotor,
este cunoscut un procedeu de turnare prin
centrifugare, in cadrul caruia se realizeaza
miezuri fuzibile prin copierea unui model.

Aceste procedee prezintd deza-
vantajul unor tehnologii complicate.

Problerma tehnica pe care o rezolva
inventia de fatd este de a realiza un
procedeu de ohtinere a paletelor rotoarelor
centrifugale utilizdnd masini de frezat cu
comandd numericd cu trei axe.

Procedeul, conform inventiei, ia-
turd dezavantajele de mai sus, prin aceea
cd, n scopul simplificarit tehnologiei si
cresterii productivitdtii muncii, consta in
degrosarea unui semifabricat rotor prin
prelucrarea unor zane, astfel incat, cu
ajutorul unor dispozitive sau a unor platouri
rotative, sd se frezeze folosind scula
vertical pentru prelucrarea unei zone,
directia de observare fiind axa 0Z, zona
find delimitatd in planul xoy de o curba
infericara, definitd de intersectia unei
palete cu ¢ suprafata de fund, de o curba
superioard definitd ca intersectie a unei
palete cu un cerc exterior, al semi-
fabricatului rotor si un cerc de raza mai
mare decdt raza sculei cu adaosul de
prelucrare, care racordeaza proiectiile
curbelor pe xoy, pentru aceastd zona
alegandu-se o sculd cilindricd, cu raza de
colt egald cu raza de racordare a
suprafetei de fund care delimiteaza
conturul zonei, si frezeaza suprafata de
fund tindnd cont si de adaosul |&sat pentru
finisare, scula find c&t mai rigida si
potrivitd materialului aschiat, pentru
cealaltd zond cdutdndu-se o directie de
observare astfel incét restul suprafetei de
fund dintre palete care nu se vede de sus,
fiind acoperita de o paletd, sa se vada in
ntregime, iar dacd nu este posibil se
determind o zond maxima definitd de niste
puncte cuprinsd intre o linie partea
superioara a curbei, un sement si o alt
curbd, directia sub care se vede aceasta
zona tindnd cont si de dimensiunea frezei,
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asa Tncat in timpul lucrulu s& nu afecteze
paletele, avand niste unghiuri sferice,
pentru asezarea pe dispozitiv a ratoruiui
pe masa de prelucrat, in situatia in care
zonele amintite nu acoperd complet
suprafata de fund, determinandu-se o alta
zond in prelungirea zonei anterioare,
procedura de cautare a directiel de
observare fiind aceeasi.

Pracedeul, conform inventiei, pre-
zintd urmatoarele avantaje:

- simplitate tehnologica;

- cresterea productivitatii muncii;

- flexibilitate maritd a procedeului.

Se dau in continuare, doua exemple
de realizare a inventiei, in legdtura si cu
fig. 1...8, care reprezinta:

- fig.1, vedere laterald a semi-
fabricatului rotor;

- fig.2, vedere laterald a doud palete
vecine in zana f;

- fig.3, proiectia in planul xy a
curbelor h, si is;

-fig.4, vedere laterala a doud palete
vecine Tn zona g,

- fig.5, vedere laterald in proiectie
axonometrica a dispozitivului de asezare;

- fig.6, prezentarea unghiurilor
sferice ale directiei de observare:

-fig.7, vedere laterala a paletelor,
cu prezentarea suprafetelor extrados si
intradas;

- fig.8, vedere de sus a suprafetelor
extrados.

Procedeui de realizare a paletelor
rotoarelor centrifugale, conform inventie,
intr-un prim exemplu de realizare, consta
intr-0 prima etapa din montarea pe masina
de frezat cu comanda numerica cu trel axe
un semifabricat rotor 1 de dimensiuni
impuse, previzut cu o suprafata exterioard
a, 0 suprafatd de fund b, o suprafata
cilindricd ¢ si un adaos tehnologic d.
Mantarea pe masa masinii se face prin
intermediul unor dispozitive A si a unui
platou de indexare a unghiului de rotire a
semifabricatului in jurul axei de revolutie,
nereprezentat.

In semifabricatul rotor 1 este
practicatd o gaurd centrald e de sectiune
circulard, alezatd la partea superioara
astfel incat s& poata servi la centrarea 1
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rotorului pe masina.

Se degroseazé apoi semifabricatul
rotor 1 prin crearea de canale de
degrosare, alcatuite din niste zone f si g,
astfel incat, cu ajutorul unor dispozitive A
sau a platourilor rotative cu doua axe de
rotatie, sa se poata freza folosind o scula
de prelucrat, nepozitionatd, dispusa
vertical.

Pentru a se crea zona f, directia
de observare este axa oz si aceasta zond
este delimitatd in planul xoy de o curbd
inferioara definitd ca intersectie a unei
palete p1 cu suprafata de fund b, o curba
superioara h, definitd ca intersectie a unei
palete p2 cu cercul exterior ¢ al
semifabricatului rotor 1 si un cerc j de raza
mai mare decat raza sculei cu adaosul,
cerc ce racordeaza proiectiile curbelor h2
si 11 pe xoy.

Pentru zona f se programeaza scula
cilindrica cu raza de colt egald cu raza de
racordare a paletei la suprafata de fund
b care controleazd conturul zonei si
frezeaza suprafata de fund b tindnd cont
si de adaosul lasat pentru finisare. Pentru
ca regimul sa fie ¢t mai productiv, scula
trebuie sa fie cat mai rigidd si potrivitd
materialului aschiat.

In ce priveste zona g, se cautd o
directie de observare asa incat restul
suprafetei de fund b dintre paletele p1 si
p2 care nu se vede de sus, fiind acoperita
de paleta p2, sa se vada in intregime.
Daca nu este posibil, atunci se determing
o zond maxima Tn continuarea zonei f.
Astfel se definesc doud puncte R si 8 care
dau frontiera zonei g cuprinsa ntre lima
GF, partea superioard a curbei h2 de la
G in sus pana la punctul R, segmentul RS
si segmentul SF pe curba i1.

Directia sub care se vede aceasta
zona tine cont de dimensiunile frezei, asa
incat in timpul luerului s& nu afecteze
paleta p1 sau p2, are unghiurile sferice
0 si B.

Unghiurile sferice 9 si B ale aceste
directii ne dau datele de proiectare si de
asezare ale dispozitivului A pe masa masinii
de prelucrat.
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Dispozitivul A asigura un plan nclinat
cu unghiul de inclinare egal cu unghiul
dintre directia de observare si verticala
locului, axa oz. Dispozitivul A se monteaza
pe masa masinii astfel incat fata laterald
a lui sa facd cu axa ox a masinii unghiul
B al directiei de observare.

Daca atelierul detine un platou
rotativ, cu doud axe de rotatie, atunci
unghiurile de indexare ale platoului sunt:

- 8 pentru axa de rotatie din planul
xoy,

- B pentru rotatia in jurul axei oz.

La o masind de frezat cu
posibilitatea indexarii axului de rotatie,
unghiurile sferice ale directiei de observare
dau unghiurile de indexare.

Programul in coordonate numerice
pentru zona g se realizeaza astfel ca sa
controleze frontiera zonei g si sa frezeze
suprafata de fund cu adaosul de de-
grosare.

In situatia n care zonele f si g nu
acoperd complet suprafata de fund b, se
determind o altd zond g, in prelungirea
zZonei g, procedura de cautare a directiei
de chservare fiind aceeasi ca lazona g,
unde locul zonei f este luat de zona g.

Finisarea suprafetei de fund se
realizeaza pe zonele deja determinate la
degrosare, dispozitivele si indexarile de
unghiuri rdmanand aceleasi.

Pentru finisarea zonei f, se foloseste
freza cilindrica cu raza de colt cu trasee
pe directia radiald a rotorulut, cu pasi intre
trasee, asa incat sa se realizeze toleranta
ceruta.

Pentru finisarea zonei g se foloseste
freza cilindricd cu cap sferic pe trasee
circulare, deoarece raza de curbura a
suprafetei de fund Tn zona, dupa directia
radiald, este mica, si aici distanta intre
trasee este suficient de micad, asa incat
s& se realizeze toleranta prescrisa.

Finisarea paletelor de prelucrat se
face avand in vedere cd paletele sunt
suprafete riglate pe un extrados k si pe
un intrados I, cu torsiune mare dupa
directia ortogonald liniaritati, cele doud
suprafete sunt date de o colectie de drepte
definite prin perechi de puncte, unul in
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apropierea extremitatii paletei si celdlalt in apropierea incastrérii paletei, astfel:

extrados intrados
extremitate incastrare extremitate ncastrare
P1 a1 P1 a1
p2 a2 P2 a2

Intersectiile acestor drepte, deter-
minate de perechile de puncte Bi si Gi,
cu suprafata exterioara a si suprafata de
fund b, ne dau noi puncte M pe suprafata
extericara a si Nl pe suprafata de fund b
ce definesc curbele spline h41 si h2 pentru
extrados si i1 si i@ pentru intrados.

Daca aceste drepte sunt date sub
altd form& de catre proiectant, atunci
procedura radmane aceeasi pentru
determinarea curbelor h1, h2 siil sii2.

Ca si In cazul degrosarii, pentru
finisarea paletelor se cautd directiile de
observare si descompunere in zone astfel
incat partea din zona de paletad se vede
dupa acea directie, sa poata fi prelucrata
cu freza impusa de geometria canalului.
Se aleg atadtea directii astfel ca zonele
asociate sa acopere intreaga suprafata
extrados sau intrados.

Determinarea zanelor pentru extra-
dos se face ca si in cazul degroséri; prima
zond se considera aceea care se poate
executa fard dispozitive, pe directia de
observare de sus in jos. O zon& m este
marginita de curbele h4 si h2 si linile NN
si MPN’. Linia MN este o linie a suprafetei
riglate definitd in baza linillor de definitie
PiQi si curbelor spline dintre aceste lini.
Alegerea liniei MIN se face astfel incat
freza utilizatd s& nu afecteze paleta vecing
p2.

Programul de comandd numenrica
pentru aceastd zond foloseste freza
cilindricé cu cap sferic facutd s3 controleze
suprafata de fund b si s3 frezeze zona m
dupa trasee liniare si pasi suficient de mici
ncat sa fie asiguratd toleranta de
prefucrare.

Determinarea unei zone n se face
ca si in cazul degrosarii, alegéndu-se o
directie de observare a extradosului k
astfel TNcAt s& se poatd vedea restul
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extradosului cu paleta p2 suficient de
departatd, asa incat freza folositad sa n-o
afecteze. Dacd acest lucru nu este posibil,
atunci determinam altd linie M”N" cu
proprietatea liniei MIN de la zona m astfel
ca zona n s continue zona m si 53 fie cat
mai mare. Astfel zona n este marginita
de curbele h1 si h2 si de linile MN si
M”N".

Programul in coordanate numerice
pentru finisarea acestei zone se executa
in aceleasi conditii ca la zona m, dupa care
i se aplicd cele douad rotatii cu unghiurile
sferice ale directiei.

- Intradosul | fiind tot suprafata
riglatd, descompunerea n zone Si
efectuarea programelor in coordonate
numerice urmeaza aceeasi procedurd ca
in cazul extradosului.

Procedeul de realizare a paletelor
rotoarelor centrifugale, in cel de-al doilea
exemplu de realizare, conform inventiet,
se referd la situatia in care zonele f si g
nu acopera complet suprafata de fund b.

Procedeul tehnologic consta in
urmatoarele etape:

- 58 monteaza semifabricatul rotor
pe masina de frezat;

- se prelucreaza zonele f i g la fel
ca in primul exempiu;

- s& determind o zona o in pre-
lungirea zonei g, procedura de cautare a
directiei de observare este aceeasi ca in
cazul zonei g unde locul zonei h este luat
de zona g.

Dacé nici acum nu se poate gasi
o directie dupd care suprafata de fund
rdmasé sa se vadd complet, atunci se
determina alte doud puncte pentru zona
0, pozitionate mai sus catre centrul
rotorului, care determina frontiera zonei
0. In aceast situatie se repetd procedeul
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pentru acoperirea intregii suprafete de
fund.

Finisarea suprafetei de fund b, a
suprafetei extrados, k, si intrados | se face
conform etapelor descrise la exemplul 1.

In cazul detinerii unei masini cu
comanda numerica cu posibilitatea pozi-
tionarii axului sculei, pe cinci axe, pe orice
directie, unghiurile sferice & g1 p determing
inclinarea axului principal al masinirunelte.

Revendicari

1. Procedeu de realizare a paletelor
rotoarelor centrifugale, de inaltd turatie,
ntr-un prim exemplu de realizare, folosind
masinile de frezat cu comanda numenica,
utiliz&nd un semifabricat rotor cu confi-
guratie si dimensiuni prestabilite, carac-
terizat prin aceea cé, in scopul sim-
plificarii tehnologiei si cresterii producti-
vitatii muncii, consta in degrosarea unui
semifabricat rotor (1) prin prelucrarea
unor zane (f) si (g), astfel, incat cu ajutorul
unor dispozitive [A) sau a platourilor
rotative cu doud axe de rotatie, sa se
frezeze folosind scula vertical, pentru o
zona (f], directia de observare fiind axa oz,
aceasta zona (f] fiind delimitatd in planul
xoy de o curba inferioard (h2) definita ca
intersectie a unei palete (p1] cu o
suprafatd de fund (b), o curba superioara
{i1) definitd ca intersectie a unei palete
(p2) cu un cerc exterior (c) al
semifabricatului rotor (1) si un cerc (j), de
razd mal mare dec8t raza sculei cu
adaosul, cerc ce racordeazd proiectile
curbelor (h2) si (1) pe xoy, pentru aceastd
zond alegandu-se o scula cilindrica cu raza
de colt egald cu raza de racordare a
paletei la suprafata de fund care
delimiteaza conturul zonei si frezeaza
suprafata de fund tindnd cont si de adaosul
l&sat pentru finisare, scula fiind cdt mai
rigidd si potrivitd materialului aschiat,
pentru zona (g) cautandu-se o directie de
observare asa Incét restul suprafetei de
fund intre paletele{p1) si (p2), care nu se
vede de sus, find acoperitd de paleta (p2),
sa se vada in intregime, iar daca nu este
posibil, se determind o zon& maxima, n
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continuarea zonei (f], se definesc astfel
doud puncte R si S care dau frontiera zonei
(g), cuprinsa intre linia GF partea supe-
rioard a curbei {(h2] de la G 1n sus pana
la punctul R segmentul RS, si segmentul
8F pe curba (i1), directia sub care se vede
aceastd zona tine cont si de dimensiunea
frezei, asa ncat n timpul lucrulut 88 nu
afecteze paletele (p1) sau (p2), avand niste
unghiuri sferice (0) si (B), aceste unghiuri
sferice dénd datele de proiectare si de
asezare ale dispozitivului pe masa masini
de prelucrat, in situatia in care zonele (f}
si (g) nu acopera complet suprafata de
fund (b), determindndu-se o altd zona (g1),
Tn prelungirea zonei (g), procedura de
cautare a directiei de observare fiind
aceeasi ca in cazul zonei (g), unde locul
zonei (h) este luat de zona (g).

2. Procedeu de realizare a paletelor
rotoarelor centrifugale, conform reven-
dicdrii 1, caracterizat prin aceea ca
finisarea paletelor de prelucrat se face
tindnd seama c& paletele sunt suprafete
riglate pe un extrados (k] si pe un intrados
(1), date de o colectie de drepte definite
prin niste perechi de puncte Pi in
apropierea extremitati paletei si Oi in
apropierea incastrari paletei, intersectia
dreptelor Pi@i cu suprafata exterioara [(a)
si suprafata de fund (b) generénd niste
puncte M pe suprafata exterioara {a} si
N pe suprafata interioara (b), puncte ce
definesc curbele spline (h1 si h2) pentru
extrados si (i1 si i2) pentru intrados,
determinarea curbelor spline facdndu-se
dupd aceeasi procedura si atunci cand
dreptele (Pi@i) sunt date sub o altd forma
de geometria canaiului.

3. Procedeu de realizare a paleteior
rotoarelor centrifugale, intr-un al doilea
exempiu de realizare, earacterizat prin
aceea cé determinarea zonelor pentru
extradosul (k) se face ca si in cazul
degrosarii, prima zona fiind aceea ce se
poate executa fard dispozitive pe directia
de observare de sus n jos, 0 zona (m) fiind
marginita de niste curbe (h1 si h2] si linile
MN si M'N’, linia MN fiind o linie a
suprafetei riglate determinate Tn haza
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lintlar de definitie Pi@i si curbelor spling
dintre aceste linii, alegerea liniei MN
facéndu-se astfel incat freza utilizata s&
nu afecteze paleta vecina (p2), folosind
freza cilindricd cu cap sferic facutd s&
controleze suprafata de fund (b) si s3
frezeze zona (m), dupé trasee liniare si pasi
suficient de mict incat sa fie asigurata

10

toleranta de prelucrare, determinarea
zonei [n) facdnduse ca si in cazul
degroséri, alegdndu-se o directie de
observare a extradosului astfel incat s&
se poatd vedea restul extradosului cu
paleta (p2) suficient de depértata, astfel
ca freza folositd s& n-o afecteze.

Presedintele comisiei de inventii: ing. Petrescu Corneliu

Examinator: ing. Anghel Radu
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