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RO 126193 B1

Inventia se refera la un dispozitiv cu role, pentru prelucrarea de canale profilate prin
deformare plasticélarece, intermitentd, dispuse circular, pe suprafete cilindrice, si, respectiv,
longitudinal, pe o suprafata plana, dispozitivul putand fi utilizat pe masini universale, cum
este masina de frezat.

Sunt cunoscute astfel de dispozitive care permit prelucrarea canalelor profilate
folosind miscari complexe, posibil de realizat numai pe masini speciale. Aceste masini sunt
scumpe, fapt ce justificd achizitionarea si utilizarea lor in situatii in care se asigura o
incarcare suficient de mare, iar profilurile de realizat necesitd migcarile complexe de
generare pe care aceste masgini le pot realiza.

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

Din documentul US 2715846, se cunoaste o metoda de prelucrare prin deformare
plastica, la rece, prin rulare intermitenta, a unor caneluri longitudinale, divizate pe intreaga
circumferintd a unui semifabricat cilindric, metoda constand in aplicarea intermitenta a unei
forte de rulare inspre si dinspre patrunderea rolelor in suprafata, pentru a prelucra progresiv
canelurile pe intreaga lungime a acestora. Dispozitivul de rulare cuprinde una sau mai multe
scule rola cu profil multiplu, conducand la forte de rulare mari, iar generarea canelurilor
longitudinale poate fi facuta prin procedeul copierii formei sculelor rola sau prin cel al
rostogolirii (generare de profil), in ambele cazuri fiind necesare migcari complexe, corelate,
ale dispozitivului de rulare si ale semifabricatului.

Din documentul DE 1021322 se cunoaste un dispozitiv pentru producerea canalelor
profilate plane sau circulare, prin deformare plastica, la rece, constituit dintr-un corp cilindric,
prevazut cu doud fusuri, pentru centrare, prindere si antrenare. in corpul cilindric sunt
practicate doua gauri conice, concentrice si coaxiale, in care pot fi centrate si orientate spre
exterior doud ansambluri cu rold, formate dintr-un corp tronconic care se centreaza in
suprafata conjugaté din corpul cilindric, iar la capatul opus are montata o rola pe un ax, cu
ajutorul unor ace, care formeaza un rulment. Rola poate prezenta o singura striatiune cu care
prelucreaza un singur canal.

Dezavantajele acestor dispozitive constau in aceea ca ele nu pot fi utilizate pe alte
masini decéat cele special destinate procedeului de deformare plastica prin rulare intermi-
tenta, fapt ce impune ca, pentru utilizarea procedeului, sa se dispuna de o astfel de masina.

Dispozitivul care face obiectul inventiei elimina acest dezavantaj, permitand prelucrarea
prin deformare plastic3, la rece, prin rulare intermitenta, de canale profilate, dispuse circular
pe suprafete cilindrice, respectiv, longitudinal, pe suprafete plane, utilizadnd masini universale,
cum este magina de frezat.

Problema tehnica pe care o rezolva inventia consta in micsorarea semnificativa a
fortelor de rulare necesare deformarii semifabricatului, coroborat cu marirea productivitatii.
Noutatea constructiva a acestui dispozitiv consta in prelucrarea fiecarui canal din semifabricat
de céatre orola, rolele fiind pozitionate unghiular, echidistant, in jurul axei de rotatie a dispoziti-
vului, si decalate axial in planuri diferite, in concordanta cu dispunerea canalelor profilate din
semifabricat, lucru care conduce la prelucrarea intermitenta a canalelor si, astfel, la micsorarea
fortei de rulare.

Dispozitivul cu role pentru prelucrarea prin deformare plastica, la rece, intermitent3,
de canale profilate, prezintd urmatoarele avantaje:

- are o constructie simpl3;

- permite generarea de canale profilate, dispuse circular, pe piese cilindrice, respectiv,
longitudinal, pe suprafete plane, folosind masini unelte universale, cum ar fimasgina de frezat;
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- permite aplicarea unui procedeu de prelucrare prin redistribuirea materialului,
superior din multe puncte de vedere prelucrarilor prin agchiere, fara existenta unei magini
speciale;

- reduce de o maniera importanta costurile pentru realizarea de canale profilate pe
piese;

- prelucrarea se produce succesiv, pe fiecare canal in parte, fapt ce determina forte
mici de deformare, suportabile de maginile universale;

- creste productivitatea prelucrarilor faté de cele prin aschiere.

Se da in continuare un exemplu de realizare a inventiei, in legatura cu prelucrarea
prin rulare intermitenta a cinci canale profilate, fiecare canal fiind prelucrat de cate o rola, dar
aceasta poate fi utilizata si pentru prelucrarea unui alt numar de canale.

Fig. 1...5 reprezinta:

- fig. 1, vedere frontala a dispozitivului cu role pentru prelucrarea de canale profilate,
prin deformare la rece, intermitenta;

- fig. 2, sectiune axiala a dispozitivului cu role pentru prelucrarea de canale profilate,
prin deformare la rece, intermitenta;

- fig. 3, vedere frontald a schemei de generare a canalelor profilate, dispuse circular,
pe piese cilindrice;

- fig. 4, schema cu desfasurata dispozitivului pentru generarea canalelor profilate,
dispuse circular pe piese cilindrice;

- fig. 5, vedere frontald a schemei de generare a canalelor profilate, dispuse
longitudinal pe suprafete plane.

Dispozitivul cu role, pentru prelucrarea de canale profilate prin deformare plastic3,
la rece, intermitentd, conform inventiei, este alcatuit, asa cum este ilustrat in fig. 2, din doua
corpuri 1 $i 2 si un distantier 3, fixate cu suruburile 4 si centrate cu stifturile 4'. Cele doua
parti frontale ale dispozitivului sunt inchise cu doua capace 5 si, respectiv, 6, fixate de cor-
puri prin suruburile 7.

Fiecare canal din semifabricatul cilindric, conform fig. 3, sau din semifabricatul cu su-
prafata plana, din fig. 5, este prelucrat prin rulare intermitenta de cate orola 8, 9, 10, 11, 12.
in fig. 4 se observa ca profilurile rolelor sunt conjugate profilurilor canalelor de realizat, si
sunt decalate axial in planuri paralele diferite, in concordanta cu decalarea canalelor din
semifabricat. Rolele 8, 9, 10, 11, 12 sunt libere in jurul axelor proprii $i, pentru prelucrarea
intermitentd a canalelor, sunt dispuse unghiular, echidistant, in jurul axei dispozitivului, asa
cum reiese din fig. 3 si fig. 5. Prin rularea intermitenta a fiecarui canal, si prin prelucrarea
intermitentd a canalelor, se asigura obtinerea unor forte de rulare minime si, totodata,
productivitate marita.

Pentru prelucrarea canalelor profilate, dispuse circular pe suprafete cilindrice, ca in
fig. 3, sunt necesare numai doua migcari de rotatie, rotatia dispozitivului cu role, respectiv,
rotatia semifabricatului.

Pentru prelucrarea canalelor profilate, dispuse longitudinal pe suprafete plane, cain
fig. 5, sunt necesare, de asemenea, numai doua miscari, una de rotatie a dispozitivului cu
role, respectiv, una rectilinie continud, a semifabricatului sau a dispozitivului cu role, pe
directia canalelor de realizat.

11

13

15

17

19

21

23

25

27

29

31

33

35

37

39

41

43



11

13

RO 126193 B1

Revendicare

Dispozitiv curole, pentru prelucrarea, prin deformare plasticalarece, prinrulare inter-
mitentd, a unor canale profilate, dispuse circular, pe un semifabricat cilindric, sau longitu-
dinal, pe o suprafata plana, alcatuit din doua corpuri (1 si 2) cilindrice si un distantier (3),
fixate intre ele cu ajutorul unor suruburi (4) si centrate cu niste stifturi (4'), care asigura
rotirea libera, in jurul axelor proprii, a unor role (8, 9, 10, 11, 12) cu profiluri conjugate cana-
lelor din semifabricat, caracterizat prin aceea ca fiecare canal este prelucrat de cate orola
(8,9, 10, 11, 12) avand profil conjugat cu cel al canalului, role dispuse unghiular, echidistant,
in jurul axei de rotatie a dispozitivului, decalate axial in planuri paralele diferite, in
concordanta cu dispunerea canalelor de realizat in semifabricatul care se roteste sau se
deplaseaza rectiliniu, continuu, pe directia canalelor, concomitent cu rotirea dispozitivului cu
role.
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Fig. 5
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