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Inventia se refera la un dispozitiv cu scule rolé pentru prelucrarea prin deformare
plastica la rece a unor canale profilate circulare pe piese cilindrice, de tipul arborilor, utilizat
pe magini folosite la prelucrarile prin aschiere, cum este strungul universal.

Sunt cunoscute masini speciale si dispozitive concepute pentru a fi utilizate pe
masinile folosite la prelucrarile prin agchiere, care permit prelucrarea canalelor pe piese
cilindrice prin antrenarea piesei de prelucrat de catre rolele utilizate la deformare, piesa de
prelucrat fiind sprijinita pe o rigld, pentru a fi mentinuta intre role in planul axelor acestora.
Aceste magini si respectiv dispozitive sunt scumpe, fapt ce justificd achizitionarea si utili-
zarea lor in situatii in care se asigura o incéarcare suficient de mare si profilele de realizat
necesita migcarea axiala a piesei.

Solutiile sunt descrise in literatura de specialitate de autorii C. Neagu, A. Vlase si N.
I. Marinescu (Presarea volumicé la rece a pieselor cu filet si dantura, Editura Tehnica
Bucuresti, 1994), dar si in cataloagele unor firme din tara si strainatate care fabrica si
comercializeaza dispozitive sau masini specializate pentru acest tip de prelucrari.

Dezavantajele acestor masini speciale si respectiv dispozitive constau in aceea ca
ele, in cazul unor canale profilate simple, duc la costuri de prelucrare mari, costuri care cresc
in situatiile in care nu se asigura incarcarea suficient de mare a acestor utilaje.

Din documentul CN 101670414A, se cunoaste un dispozitiv de formare prin roluire
a umarului de descarcare de la o osie de boghiu de cale ferata, care are in alcatuire un
suport format dintr-o placa de baza, care la ambele capete prezinta niste placi de capat,
simetrice fata de centrul suportului, ce sustin niste motoare hidraulice liniare pe a caror tija
este montat suportul rolei de presare. Cilindrii hidraulici sunt alimentati prin nigte racorduri
hidraulice de la o instalatie hidraulica auxiliara. Dispozitivul poate fi montat cu usurinta pe
caruciorul oricarui strung paralel pentru prelucrat osii de boghiuri.

Dispozitivul care face obiectul inventiei elimind aceste dezavantaje, permitand
prelucrarea de canale profilate pe suprafete cilindrice prin deformare plastica la rece prin
rulare cu scule rola pe masinile folosite la prelucrarile prin aschiere, cum este strungul
universal, montat pe sania transversala a caruciorului, piesa fiind orientata si fixata pe strung
intre varful montat in axul principal si varful rotitor montat in papusa mobila si antrenata in
miscare de rotatie de un antrenor, dispozitivul fiind alcatuit dintr-o placa de baza si doua placi
de capat fixate prin suruburi, doua portscule in care sunt montate rolele prin intermediul
arborilor, doud motoare hidraulice liniare fixate de placile de capat si actionate de la un grup
hidraulic, pe placa de baza mai sunt fixate doua ghidaje si niste capace intre care culiseaza
portsculele pe care sunt montate niste tampoane care le controleaza deplasarea, impreuna
cu un traductor de proximitate conjugat cu un opritor, iar pentru preluarea directa a fortelor
radiale care apar la prelucrarea piesei, tijele motoarelor hidraulice sunt legate de portscule
printr-un sistem cu auto-asezare realizat cu niste cepuri $i 0 bucsa.

Dispozitivul cu scule rold, pentru prelucrarea prin deformare plastica la rece de
canale profilate circulare pe piese cilindrice, utilizat pe masini folosite la prelucrarile prin
aschiere, cum este strungul universal, prezintd urmatoarele avantaje:

- are o constructie simpla si robusta corespunzatoare solicitarilor mari, specifice
procedeelor de deformare la rece;

- permite generarea de canale profilate circulare pe piese cilindrice prin redistribuirea
materialului, procedeu superior prelucrarilor prin aschiere, utilizand masini unelte folosite la
prelucrarile prin aschiere, cum este strungul universal;

- permite reglarea si controlul parametrilor de proces la prelucrarea prin deformare
la rece a canalelor profilate: turatia piesei;
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- forta de presare radiala; timpul de calibrare, cel care determina numarul de rotatii
realizat de piesa fara avans radial al rolelor; permite prelucrarea de profile diverse pe piese
de tip arbore cu dimensiuni intr-o gama larga de diametre;

- aduce multiple avantaje privind calitatea pieselor prelucrate;

- reduce de maniera importanta costurile pentru realizarea de canale profilate circu-
lare pe piese cilindrice;

- se asigura aceeasi productivitate realizata pe masinile speciale si mult superioara
prelucrarilor prin agchiere.

Se da in continuare un exemplu de realizare a inventiei, in legatura cu fig. 1, 2, 3,
figuri in care se reprezinta:

- fig. 1, sectiune transversala a dispozitivului cu scule rola pentru prelucrarea prin
deformare la rece de canale profilate circulare pe piese cilindrice;

- fig. 2, sectiune longitudinala a dispozitivului cu scule rola pentru prelucrarea prin
deformare la rece de canale profilate circulare pe piese cilindrice;

- fig. 3, schema bloc a sistemului de actionare reglare si control al ciclului de lucru la
prelucrarea prin deformare la rece de canale profilate circulare pe piese cilindrice cu scule
rola.

Dispozitivul cu scule rola pentru prelucrarea prin deformare plastica larece de canale
profilate circulare pe piese cilindrice, de tipul arborilor, utilizat pe un strung universal, con-
form inventiei, este alcatuit dintr-o placa de baza 12, pe care sunt fixate ghidajele 9 si capa-
cele 10 cu suruburile 11, precum si placile de capéat 14 prin suruburile 18. In cele doua ghi-
daje, la prelucrare, culiseaza portsculele 7, in care sunt montate rolele 5 prin intermediul ar-
borilor 6 fixati de portscule prin stifturile filetate 8. Motoarele hidraulice liniare 13 sunt fixate
de pléacile de capat prin suruburile 15, iar tijele acestora sunt legate de portscule printr-un
sistem cu auto-asezare realizat de cepurile 19 si 20 si bucsa 21. Piesa 1, de tip arbore, este
orientata si fixata pe strung intre varful 2 montat in axul principal al strungului si varful
rotitor 3, montat in papusa mobila a strungului i este antrenata in miscare de rotatie de
antrenorul 4. Adancimea canalelor realizate pe piesa de prelucrat este determinata de intre-
ruperea avansului radial al rolelor prin tamponarea saniilor portscule cu tampoanele 22, iar
numarul de rotatii realizat de piesa, fara avans radial al sculelor, este controlat prin
traductorul de proximitate 23 fixat pe una dintre saniile portscula care, la tamponarea saniilor,
impreunad cu un releu de timp, permite reglajul timpului de derulare a procesului dupa
sesizarea tamponarii, prin reglarea distantei traductorului fata de opritorul 24, fixat de sania
a doua. Dispozitivul, prin placa de baza, este montat pe sania transversala 27 a caruciorului
strungului, prin intermediul distantierelor 25, care asigura coplanaritatea axelorrolelor cu axa
piesei si suruburile 26, pentru canale T. La prelucrare, fortele radiale sunt preluate de tijele
16, fixate de placile de capat, prin piulitele 17.

Sistemul de actionare reglare si control al parametrilor de proces, viteza de rotatie
a piesei, forta de rulare radiala si al ciclului de lucru la prelucrarea prin deformare la rece de
canale profilate circulare pe piese cilindrice cu scule rola, conform inventiei, este alcatuit
dintr-un strung universal 28, care realizeaza rotatia piesei, un grup hidraulic 29 care
realizeaza presiunea uleiului pentru actionarea celor doua motoare hidraulice, traductorul de
proximitate montat pe dispozitiv cu rol de a sesiza momentul in care portsculele ajung in
contact, un releu de timp 30 care regleaza timpul de calibrare si care comanda inversarea
sensului la motoarele hidraulice.
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Revendicari

1. Dispozitiv cu scule rola pentru prelucrarea de canale profilate circulare pe piese
cilindrice, de tipul arborilor, montat pe sania transversala (27) a caruciorului unui strung
universal (28) care realizeaza rotatia piesei (1) orientata si fixata pe strung intre varful (2)
montat in axul principal si varful rotitor (3), montat in papusa mobila si antrenata in miscare
de rotatie de un antrenor (4), dispozitiv alcatuit dintr-o placa de baza (12) si doua placi de
capat (14) fixate prin suruburi (18), doua portscule (7) in care sunt montate rolele (5) prin
intermediul arborilor (6), douda motoare hidraulice liniare (13), fixate de placile de capat (14)
si actionate de la un grup hidraulic (29), caracterizat prin aceea ca, pe placa de baza (12)
mai sunt fixate doua ghidaje (9) si niste capace (10) intre care culiseaza portsculele (7) pe
care sunt montate niste tampoane (22) care le controleaza deplasarea, impreuna cu un tra-
ductor de proximitate (23) conjugat cu un opritor (24), iar pentru preluarea directa a fortelor
radiale care apar la prelucrarea piesei, tijele motoarelor hidraulice (13) sunt legate de port-
scule (7) printr-un sistem cu auto-asezare realizat cu niste cepuri (19 si 20) si o bucsa (21).

2. Dispozitiv cu scule rola, conform revendicarii 1, caracterizat prin aceea ca, pentru
actionarea, reglarea si controlul parametrilor de proces, viteza de rotatie a piesei, forta de
rulare radiala si al ciclului de lucru la prelucrarea prin deformare la rece de canale profilate
circulare pe piese cilindrice cu scule rola, traductorul de proximitate (23) conjugat cu opritorul
(24) sesizeaza momentul in care portsculele (7) ajung in contact cu tampoanele (22) si
comanda un releu de timp (30) care regleaza timpul de calibrare a piesei si comanda
inversarea sensului la motoarele hidraulice (13).
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