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Dispozitivul pentru prelucrari mecanice conform inventiei permite realizarea, prin
pozitionare reciproca, a coaxialitatii pieselor componente ale unui ansamblu, in vederea sudarii
sau a altor prelucrari.

Domeniul in care se foloseste acest dispozitiv este cel al constructiilor de masini.

in prezent, problema pozitionarii corecte a pieselor componente ale unui ansamblu nu
este rezolvata. Pentru alinierea reperelor in vederea sudarii sau prelucrarii lor, se folosesc, in
mod curent, piese de tipul linetelor pentru masini unelte (strunguri). Ele asigura o coaxialitate
relativa, ceea ce impune ca, dupa sudare, piesa rezultata sa fie prelucrata prin aschiere, in
vederea realizarii conditiilor de precizie geometrica.

Se cunoaste documentul DE 2514659 (A1) care se refera la 0 masina pentru sudarea
pieselor fara utilizarea unui material de umplutura, masina cuprinde un transportor orizontal, un
dispozitiv de ridicare si un dispozitiv de centrare pentru alinierea pozitiei unghiulare a piesei in
statia de sudare. Prinderea si sustinerea piesei se realizeaza cu ajutorul a doua axe, una fiind
montata pe un piston si utilizata impreuna cu o parghie si un mecanism cu clichet pentru
indexarea partilor, adica migcarea ei periferica treptata in jurul axei sale. Migcarea unghiulara
intermitenta Tn timpul procesului de sudare fiind controlatda de un contor electromagnetic al
impulsurilor, sincronizat cu un program de sudura predeterminat. Sudarea pieselor circulare se
realizeaza cu alinierea precisa a zonelor sudate.

Se mai cunoaste documentul EP 1207003 (A1), care se refera la un dispozitiv pentru
centrarea interioara a tuburilor care trebuie sudate impreuna. Dispozitivul include corpuri de
sustinere care pot fi deplasate axial unul fata de celalalt. Fiecare corp suport are un rand de
elemente de centrare. Exista un opritor intre corpurile de sustinere pe care corpurile sunt
ghidate axial independent unul de cealalta. Opritorul are flange axiale exterioare care sustin
elementele de centrare.

Problema tehnica pe care o rezolva inventia este aceea de a asigura coaxialitatea
pieselor componente ale unui subansamblu pentru sudare sau alte prelucrari.

Dispozitivul pentru prelucrari mecanice, conform inventiei, inlaturd dezavantajele
mentionate mai sus prin aceea ca piesa de sudat este fixata in niste mandrine prevazute cu
bucse elastice, care permit centrarea unor piese de capat, o mandrina este prevazuta cu un
subansamblu de antrenare in migcarea de rotatie a piesei de sudat, iar cealalta mandrina este
prevazuta cu un subansamblu de antrenare a piesei de sudat care se poate deplasa axial in
vederea strangerii unui corp central pe piesele de capat, corpul central fiind centrat prin
intermediul unor subansamble de pozitionare si centrare.

Dispozitivul pentru prelucrari mecanice, conform inventiei, prezintd avantajul ca nu mai
este necesar ca piesa rezultata, datorita pozitiei reciproce corecte a componentelor sale, sa fie
prelucrata ulterior prin aschiere. Eliminarea operatiei de prelucrare ce ar fi urmat sudarii
conduce la reducerea costurilor de fabricatie si a timpilor de executie a pieselor.

Se da, in continuare, un exemplu de realizare a dispozitivului, in legatura si cu fig. 1...4:

- fig. 1, reprezinta vederea generala a dispozitivului;

- fig. 2, sectiunea A-A, modul de prindere al PC1 Tn bucsa elastica;

- fig. 3, sectiunea B-B prin dispozitivul de prindere;

- fig. 4, suprafata conica interioara a mandrinei de prindere.

Dispozitivul pentru prelucrari mecanice, conform inventiei, are in compunere un batiu
1 pe care se gasesc montantii 2, piesa de sudat PS fiind prinsa in niste mandrine 3 si 4
prevazute cu cate o bucsa elastica 19 - fig. 2, care permit centrarea pieselor de capat (piesa
de sudat PS se compune din corpul C si piesele de capat PC1 si PC2).
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Mandrina 3 este prevazuta cu un subansamblu de antrenare 5 in migcare de rotatie a
ansamblului ce se va suda. Mandrina 4 este prevazuta cu un subansamblu de antrenare 6 in
migcare de translatie a ansamblului ce se va suda, putandu-se deplasa axial pentru strangerea
ansamblului PS.

Corpul C al piesei de sudat PS este centrat cu ajutorul unor dispozitive de pozitionare
8si9.

Dupa realizarea coaxialitatii pieselor PC1 si PC2 cu corpul C, se realizeaza strangerea
efectiva a ansamblului PS.

Migcarea tehnologica de rotatie este realizata de catre subansamblul 5 in vederea
sudarii componentelor PC1, PC2 cu C.

infig. 2 (sectiunea A-A), se prezinta modul de prindere al PC1 in bucsa elastica 19, care
fixeaza piesa de capat, realizand centrarea acesteia.

Mandrinele 3 si 4 sunt fixate pe acelasi element de ghidare 1 (batiu), astfel incat cele
doua piese de capat PC1 si PC2 devin coaxiale dupa strangerea lor in mandrinele 3 si 4, prin
intermediul bucselor elastice 19.

Pe aceleasi elemente de ghidare sunt fixate si subansamblele de pozitionare gi centrare
8si9.

Fixarea piesei PS in subansamblele 8 si 9 se efectueaza prin rabaterea partilor supe-
rioare cu ajutorul unor elemente telescopice cu arc, prevazute in varf cu role care sa permita
miscarea de rotatie a componentelor in timpul procesului de sudare (sectiunea B-B, fig. 3).
Dupa fixare, corpul C este centrat fata de piesele PC1 si PC2.

Prin deplasarea ansamblului format din subansamblele 8, 9 si piesa de sudat PS in
directia stanga, in campul desenului, elementele mobile si conice 20 ale subansamblului 8 se
,asaza" pe suprafata conica interioara a mandrinei 3 (fig. 4), conducand la realizarea
coaxialitatii necesare, respectiv a unui contact ferm intre piesa PC1 si corpul C.

In aceasta situatie, mandrina 4 se deplaseaza, de asemenea, spre stanga, astfel incat
elementele mobile conice 20 ale subansamblului de centrare dreapta 9 se ,asaza" pe suprafata
conica interioard a mandrinei 3.

Astfel, prin intermediul celor doua suprafete conice ale mandrinelor 3 si 4, respectiv ale
elementelor mobile si conice 20 ale subansamblului de centrare stanga 8, respectiv dreapta 9,
se realizeaza coaxialitatea celor trei componente ale piesei de sudat PS.

Dupa realizarea strangerii celor trei componente (PC1, PC2 si C), descrisa anterior,
subansamblele de pozitionare si centrare 8 $i 9 se retrag pe directia dreapta, respectiv stédnga,
permitand sudarea propriu-zisa. Aceasta are loc prin rotirea simultana a celor trei componente,
comandata de catre subansamblul de antrenare 5 cu care este prevazuta mandrina 3.

Materializarea solutiilor constructive continue in propunerea de inventie este continuta
in fig. 1. Este vorba despre o instalatie de sudare a pieselor PS cilindrice de tip role.

Din punct de vedere al realizarii concrete a intregului dispozitiv, se precizeaza ca e
important ca ghidajele batiului 1 sa fie prelucrate dintr-o singura piesa urmata de debitarea
ulterioara a acestora. De asemenea, piesele mobile si conice ale subansamblelor de pozitionare
si centrare 8 si 9 trebuie prelucrate pe acelasi echipament (suprafata conica) si dintr-o singura
bucata, urmata de debitarea acestora.

Suprafetele conice ale subansamblelor interioare a mandrinelor 3 i 4 trebuie prelucrate
pe acelasi echipament.

O ultima conditie se refera la realizarea pe acelagi echipament gi dintr-o bucata a ele-
mentelor de ghidare de tip bucsa ale mandrinelor 3 si 4, respectiv a subansamblelor de
pozitionare si centrare 8 si 9, urmata de debitarea in patru piese.
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Unghiul recomandat al suprafetelor conice interioare, respectiv exterioare, o, este
30°t15'. Din punct de vedere dimensional, diametrele maxime ale suprafetei conice a
mandrinelor vor fi corelate cu diametrele exterioare ale pieselor ce se sudeaza PS (fig. 2).

Se precizeaza ca inventia propusa se poate aplica in domeniul constructiilor de magini
si la alte tipuri de echipamente, unde este necesara alinierea componentelor unei piese de
revolutie in vederea unei/unor prelucrari ulterioare.
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Revendicari

1. Dispozitiv pentru prelucrari mecanice prevazut cu un batiu (1) fixat pe doi montanti
(2) pe care se fixeaza o piesa de sudat (PS) prin intermediul unor elemente de prindere,
caracterizat prin aceea ca piesa de sudat (PS) este fixata in niste mandrine (3, 4) prevazute
cu bucse elastice (19), care permit centrarea unor piese de capat (PC1, PC2), o mandrina (3)
este prevazuta cu un subansamblu de antrenare (5) in migcarea de rotatie a piesei de sudat
(PS), iar cealaltda mandrina (4) este prevazuta cu un subansamblu de antrenare (6) a piesei de
sudat (PS) care se poate deplasa axial, in vederea strangerii unui corp central (C) pe piesele
de capat, corpul central fiind centrat prin intermediul unor subansamble de pozitionare gi
centrare (8, 9).

2. Dispozitiv, conform revendicarii 1, caracterizat prin aceea ca axa de simetrie a
corpului central (C) este adusa coaxial cu axa pieselor de capat (PC1, PC2), fixate in mandrine
(3, 4), prin conjugarea suprafetelor conice exterioare (20) ale subansamblelor de pozitionare
si centrare (8, 9) cu suprafetele conice interioare ale mandrinelor, asigurand astfel alinierea
pieselor de sudat.

3. Dispozitiv, conform revendicarii 1, caracterizat prin aceea ca subansamblurile de
pozitionare si centrare (8, 9) ale corpului central (C) permit realizarea coaxialitatii acestuia cu
piese de capat (PC1, PC2).

4. Dispozitiv, conform revendicarii 1, caracterizat prin aceea ca suprafetele conice ale
subansamblelor de pozitionare si centrare (8, 9) au un unghi o cu valoarea de 30°+15".
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