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RO 126923 B1

Inventia se refera la un dispozitiv de prindere si de prelucrare mecanica a pieselor
fasonate din otel, de rezistenta scazuta, care necesita prelucrari in cel putin doua directii,
prin care este necesar sa se obtind dimensiuni si geometrii in interdependenta relativa
reciprocd, cat si fatd de o baza de referinta.

Se cunoaste documentul GB 923359, care se refera la un dispozitiv de prindere i
de prelucrare prin frezare a unei piese care necesitd prelucrari mecanice in mai multe
directii, piesa ce este fixata, pe directie axiala si radiala, prin intermediul unor bacuri actio-
nate hidraulic, independent unul de celalalt.

Se mai cunoaste documentul US 6149502, care se refera la un dispozitiv de prindere
si de prelucrare prin frezare a unei piese, dispozitiv ce fixeaza piesa concomitent din ambele
capete, pentru prelucrarea in directie axiala a piesei.

Mai este cunoscut procedeul de prelucrare a pieselor din otel, la care prelucrarea se
realizeazd partial pe masini-unelte obisnuite, prin frezare sau strunjire, prinderea
realizandu-se in dispozitive cu bacuri sau cu falci, dupa care se face fasonarea libera sau
in matritd, urmatéa de o alta prelucrare pe masini-unelte de felul celor folosite la prelucrarea
primara. Dezavantajul principal al acestui procedeu este acela ca suprafetele prelucrate nu
vor mai avea precizia de pozitionare la valoarea prescrisé dupa fasonare.

Este de asemenea cunoscut procedeul prelucrarii dupa fasonare, cu prindere in
dispozitiv de prindere, dintr-o singura directie. Dezavantajele acestui sistem sunt cedarile
elastice in timpul prelucrérii, cu revenirea piesei la dimensiuni in afara celor din documentatia
de executie, cat si limitarea prelucrarii unei singure suprafete dintr-o prindere.

Problema tehnica, pe care o rezolva inventia, este prinderea bidirectionala a unei
piese fasonate anterior, care sa permita prelucrarea mecanica a mai multor suprafete in mod
simultan sau succesiv, din aceeasi prindere, cu indexari intermediare.

Dispozitivul de prindere, conform inventiei, inlatura dezavantajele cunoscute, prin
aceea ca este alcatuit dintr-o placa pe care sunt fixate o pereche de bacuri de prindere
laterala si o alté pereche de bacuri de prindere pentru o alta latura a piesei, toate bacurile
de prindere mobile fiind actionate de la un motor pneumatic liniar, care, mai intéi, fixeaza
piesa dupa una dintre laturi, mentindndu-se intre bacuri, sub presiunea unui arc compen-
sator, concomitent cu actionarea celeilalte perechi de bacuri mobile, antrenate de la acelasi
piston pneumatic, prin intermediul unui disc de strangere.

Pentru prelucrarea succesiva a doua laturi diferite ale piesei, prin strunjire, placa de
fixare a dispozitivului este prinsa in bacurile unui platou al maginii, in asa fel incat o latura
a piesei de prelucrat sa fie dispusa in axa arborelui principal al masinii, scula fiind prinsa
intr-un suport de scule, prin cuplarea si corelarea celor doua miscari prelucrandu-se o
suprafatd a piesei, dupa care, in urma unei indexari, realizatd cu o furca si o piesa de
indexare, se pozitioneaza si se prelucreaza o alta latura a piesei.

Dispozitivul conform inventiei prezinta avantajele unor productivitati ridicate si a unei
precizii de executie marita.

Se d&, mai jos, un exemplu de realizare a inventiei, in legatura si cu fig. 1 si 2, care
reprezinta:

- fig. 1, vedere de sus a dispozitivului de prindere-prelucrare, in cazul frezarii;

- fig. 2, reprezentarea schematica a dispozitivului, in cazul strunjirii.

O piesa de prelucrat fasonata 1 se introduce intre o pereche de bacuri de prindere
laterala 2 si 3, si 0 pereche de bacuri de prindere de capat 4 si 5, bacurile 2 si 4 fiind montate
fix, pe o placa 6, fixatd pe o masa a unei masini de frezat 7. Pe placa 6, este, de asemenea,
fixat si cilindrul unui motor pneumatic liniar 8, in care culiseaza un piston 9, care este in
legatura cu un disc de strangere 10, ce actioneaza asupra bacului mobil 3, iar bacul 5 fiind
actionat si mentinut printr-un arc compensator 11 si un inel de presare 12.
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Independent de placa 6 de pe masina de frezat, este montaté o placa 13, pe care este
fixat un reductor 14, care are un pinion de atac 15, antrenat de la 0 sursa rotativa 16, pinionul
15 antrenand, la randul sau, un grup de roti inversoare 17 si nigte roti de antrenare 18, care
rotesc doua freze profilate 19, ce prelucreaza simultan cele doua capete ale piesei 1.

Pentru cazul prelucrarii capetelor piesei 1, prin strunjire, dispozitivul de prindere este
introdus intre bacurile unui platou rotativ 20, care are un cutit profilat 21, fixat intr-un suport
22, astfel ca, prin combinarea migcarii de rotatie a piesei 1 cu cea de translatie a sculei 22,
se face prelucrarea profilata a capatului A al piesei 1, dupa care, printr-o furca de indexare
23 si un dispozitiv de indexare 24, se face indexarea piesei printr-un procedeu in sine
cunoscut, printr-un dispozitiv de indexare cu cruce de Malta sau cilindru pneumatic de
indexare, astfel incat capatul B al piesei se pozitioneaza in axa Y-Y si se prelucreaza.
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Revendicari

1. Dispozitiv de prindere si prelucrare a pieselor fasonate care necesita prelucrari
mecanice in mai multe directii, caracterizat prin aceea ca este alcatuit dintr-o placa (6) pe
care sunt fixate o pereche de bacuri de prindere laterala (2 si 3) si o altéd pereche de bacuri
de prindere (4 si 5) pentru o alta latura a piesei, toate bacurile de prindere mobile fiind
actionate de la un motor pneumatic liniar (8), care mai intai fixeaza piesa (1) dupa una dintre
laturi, mentinandu-se intre bacuri (4 si 5) sub presiunea unui arc compensator (11), conco-
mitent cu actionarea celeilalte perechi de bacuri mobile (2 si 3), antrenate, de la acelasi
piston pneumatic (9), prin intermediul unui disc de strangere (10).

2. Dispozitiv conform revendicarii 1, caracterizat prin aceea ca este prevazut cuun
reductor mecanic (14), actionat de la un element de antrenare rotativa (16), care prin niste
roti dintate (15, 17 si 18), actioneaza simultan doua freze (19) intr-un sens |, care corelat cu
o migcare de avans a piesei intr-un sens Il, prelucreaza simultan doua suprafete (A si B) ale
piesei.

3. Dispozitiv conform revendicarii 1, caracterizat prin aceea ca, pentru prelucrarea
succesiva a doua suprafete din laturi diferite ale piesei, placa de fixare (6) este prinsa in
bacurile unui platou al masinii-unealta (20) in asa fel incat o latura (A) a piesei de prelucrat
(1) sa fie dispusa pe axa Y-Y a arborelui principal al masinii, pentru prelucrarea cu o scula
(21) prinsa intr-un suport (22) astfel incat, prin cuplarea si corelarea celor doua migcari
conventionale, specifice masinii, se prelucreaza o suprafata apartinand laturii (A) piesei (1),
dupa care se face o indexare printr-o furca de indexare (23) si o piesa de indexare (24),
pentru ca cealalta latura (B) a piesei (1) sé fie pozitionaté in axa arborelui principal al masinii,
in vederea prelucrarii.
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