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(57) Rezumat:

Inventia se refera la o rola de finisare a unei scule pen-
tru prelucrarea mecanica a suprafetelor unui arbore
cotit. Scula conform inventiei are o rola (1) de finisare
fixaté detasabil de o carcasa (2), fiind dispusa pe o tija
(7), intre un cap al tijei (7) si un capac (20), intr-un mod
care i permite rotatia liberd, pe carcasa (2) fiind pre-
vazute trei reazeme (6, 10 si 19) pentru rola (1) de fini-
sare, pentru capul tijei (7) si pentru capac (20), al doilea
reazem (10) pentru capul tijei (7) este configurat sub
forma unor suprafete (11 si 14) partiale ale unui trunchi
de con, si este prevazut cu un colier (23) concentric in
jurul unei axe (24) de rotatie a rolei (1) de finisare, iar al
treilea reazem (19) pentru capac (20) este configurat
sub forma unor suprafete (16 si 17) partiale ale unui
cilindru circular.
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Rola de finisare a unei scule pentru prelucrarea mecanica a suprafetelor unui

arbore cotit, fi::atd detasabil de o carcasa

Inventia se refera la o rold de finisare a unei scule de prelucrare mecanica a
suprafetelor unui arbore cotit, fixatd detasabil de o carcasa, ce este dispusa pe o
tija intre un cap al tijei si un capac intr-un mod ce ii permite rotatia libera, in timp
ce pe carcasa este prevazuta o degajare pentru scula de prelucrare mecanica a
suprafetelor, un reazem pentru capui tijei si un reazem pentru capac.

Un "dispozitiv pentru deformarea plastica a pieselor de prelucrat de forma
cilindrica, cum ar fi compone~te ale arborilor" este cunoscut din specificatiile
brevetului german DE 843 822. ir momentul in care brevetul anterior mentionat a
fost elaborat acest tip de prel-crare mecanica a suprafetelor era cunoscut sub
numele de deformare plasticd. Dir. acel moment, pe acest tip de dispozitive,
fiecare rola de finisare este amplasata pe ambele laturi, daca existd suficient
spatiu in jurul piesei de prelucrat pentru a dispune rolele de finisare pe fiecare
parte a suprafetei ce urmeaza & fi deformata. Inventia de fata se refera la acest tip
de dispunere a rolelor de finisare.

Principiul inventiei consté iri configurarea dispunerii unei role de finisare de
o asemenea manierd incat rola de finisare, pe langa posibilitatea de a exercita
forte radiale semnificative, in mod specific pentru procesul de prelucrare mecanica
a suprafetelor, poate de asemen=a absorbi forte considerabile orientate pe directia
de avans, forte ce apar in timpui procesului de prelucrare mecanica a suprafetelor.
Pentru a realiza acest lucru fixarea rolei de finisare trebuie sa fie pe cat posibil
simpld, fard joc si fard costur ricicate, In plus, trebuie s3 existe posibilitatea de
inlocuire rapida a rolelor de f{insare deteriorate precum si a rolelor cu o
configuratie diferita.

O solutie sugerata a acestei probieme consta intr-un reazem pentru capul
tijei, configurat sub forma unei sub-arii a unui trunchi de con, cu un colier dispus
concentric in jurul axei de rotaiiz a rolei de finisare. Reazemul capacului este
configurat sub forma unei sub-zrii a unut cilindru circular.

In conformitate cu o form avantajoasd de proiectare, reazemul capului tijei
poate fi de asemenea configur=+ cuh forma unei sub-arii a unui cilindru circular in
timp ce reazemul capacului est- corfigurat sub forma unei sub-arii @ unui trunchi
de con, cu un colier dispus corcentric i jurul axei de rotatie a rolei de finisare.

Pentru fixarea de carcas: 3tdt a capului tijei cat si a capacului se
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intentioneaza a se utiliza suruburi cu cap hexagonal. In acest mod se realizeazad o
fixare suficient de precisa si de sioird. Acest tip de fixare satisface de asemenea si
cerinta ca rola de finisare sa pcaté fi inlocuita rapid.

in continuare inventia ¢st: descrisd detaliat utilizand un concept model.
Urmadtoarele componente nu surt prezentate la scara:

- Fig. 1, reazemul unei rcle d= finisare dispuse intr-o carcasa

- Fig. 2, conceptul unui rcazem pentru capul tijei

- Fig. 3, conceptul unui reazem pentru capac

- Fig. 4, vederea frontala z unai role de finisare

- Fig. 5, vederea laterald z roiei de finisare din Fig. 4
- Fig. 6, vederea in plan @ rolei de finisare din Fig. 4

Rola de finisare 1 din Fig. . este dispusa intr-o carcasa 2 in asemenea mod
incat aceasta se poate roti liber. Carcasa 2 consta din ambele acoperiri ale carcasei
3 si 4, ce se extind paralei ura 2. cealaltd la o distanta reciproca 5. Distanta 5
dintre acoperirile carcasei 3 si 4 a<igura spatiul necesar pentru reazemul 6 al rolei
de finisare 1 din carcasa 2. In Fig. 1 este prezentat capul 7 al unei tije (nu este
prezentatd) pe care este dispuce o1z de finisare 1 in asemenea mod incat aceasta
se poate roti liber. Capul tijei 7 trebuie fixat utilizdnd un surub cu cap hexagonal 8
ce este introdus intr-un orificiu filetat 9 al acoperirii carcasei 4.

in Fig. 2 se prezintd o imagine in perspectivd a unei sectiuni mérite a
reazemului 10 destinat fixarii capuiui tiiei 7 in acoperirea carcasei 4. In primul
rand poate fi identificatd o sub-2r'e 11 configurata sub forma unui trunchi de con,
pe care sub-aria 12 configuraty sub forrna unui trunchi de con a capului tijei 7
intra Tn contact cu dispozitivul. Suk-aria 13 configurata sub forma unui trunchi de
con a capului tijei 7 intra in contact cu dispozitivul pe o sub-arie 14 corespondenta
configuratd sub forma unui truac de con a acoperirii carcasei 4. Intre sub-ariile
11 si 14 configurate sub forma uri trunchi de con ale reazemului 10 este dispusa
o degajare 15 in centrul careia =< orientat orificiul filetat 9 destinat fixarii capului
tijei 7. In Fig. 2 se prezintd o sectiure a acoperirii carcasei 4, dispusd intre liniile I-
I si II-II din Fig. 1.

in Fig. 3 se prezinta ¢ cectiune similara a acoperirii carcasei 3 a carcasei 2.
Aici existd doua sub-arii configurar= sub forma de cilindru 16 si 17 ce reprezinta
portiuni ale unui cilindru circuizr. O degajare 18 similara degajarii 15 din Fig. 2

este dispusa intre sub-ariile 1& 3¢ 17 configurate sub forma de cilindru. La fel cum
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reazemul 10 este utilizat pentru d:spunerea capului tijei 7 in acoperirea carcasei 4,
reazemul 19 este utilizat pentru cicounerea capacului 20 (Fig. 5 si 6) in acoperirea
carcasei 3. In acest caz existd ce asemenea un orificiu filetat 29 pentru fixarea
surubului cu cap hexagona! 8 pe acoperirea carcasei 3. Sub-ariile 21 si 22,
configurate sub forma unui ciliind-u circular, ale capacului 20, intra in contact cu
dispozitivul pe sub-ariile 16 si 7. cenfigurate sub forma de cilindru, ale acoperirii
carcasei 3.

Acoperirea carcasei 4 este prevazuta de asemenea cu un alt colier 23 ce se
extinde concentric in jurul axei e rotatie 24 a rolei de finisare 1. Cand se
realizeaza montarea, aria colieruiui 25 a capului tijei 7 intra in contact cu
dispozitivul pe colierul 23 al acoperirii carcasei 4.

Surubul cu cap hexagonzi 26 este utilizat pentru fixarea capacului 20 pe
acoperirea carcasei 3. Conficuratw sectiunii transversale 27 a rolei de finisare 1
prezentate este specificatd prirn interrnediul unei aplicatii speciale ce nu este
relevantd in raport cu invenrtie de *at3. In locul sectiunii transversale 27, rola de
finisare 1 poate avea orice alté farmid a sectiunii transversale, in special o forma
toroidald. In cazul de fatd, dircciiz preferatd de avans a rolei de finisare 1 este
indicata de sdageata 28.
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Revendicari

1. Rola de finisare a unei scule de prelucrare mecanica a suprafetelor unui arbore
cotit, fixata detasabil de o carcasz. ce este dispusa pe o tija intre un cap al tijei si
un capac intr-un mod ce ii permite rotatia libera, in timp ce pe carcasa este
prevazutd o degajare pentru scul'a de prelucrare mecanica a suprafetelor, un
reazem pentru capul tijei si un reazem pentru capac, caracterizata prin aceea ca:

- reazemul (10) pentru capui 7ijei (7) este configurat sub forma unei sub-arii
(11, 14) a unui trunchi de cor: g

- exista un colier (23) dispus concentric in jurul axei de rotatie (24) a rolei
de finisare (1), in timp ce

- reazemul (19) pentru capacul (20) este configurat sub forma unei sub-arii
(16, 17) a unui cilindru circular.

2. Rola de finisare a unei scule e prelucrare mecanica a suprafetelor unui arbore
cotit, fixata detasabil de o carcisa, ce este dispusa pe o tija intre un cap al tijei si
un capac intr-un mod ce ji permite rotatia liberd, in timp ce pe carcasa este
prevazuta o degajare pentru scuia de prelucrare mecanica a suprafetelor, un
reazem pentru capul tijei si un rzaram pentru capac, caracterizata prin aceea ca:

- reazemul (10) pentru capul tijei (7) este configurat sub forma unei sub-arii
(16, 17) a unui cilindru circular, in timp ce

- reazemul (19) pentru capacuil {20) este configurat sub forma unei sub-arii
(11, 14) a unui trunchi de con, si

- exista un colier (23) dispus concentric in jurul axei de rotatie (24) a rolei
de finisare (1).

3. Rola de finisare a unei scule de prelucrare mecanica a suprafetelor unui arbore
cotit, fixata detasabil de o carcasi, in conformitate cu una dintre revendicarile 1
sau 2, caracterizatd prin aceea & capul tijei {7) este fixat de carcasa (2) cu un

surub cu cap hexagonal (8).

4. Rola de finisare a unei scule de orelucrare mecanica a suprafetelor unui arbore
cotit, fixata detasabil de o carcasi. i conformitate cu una dintre revendicarile 1
sau 2, caracterizata prin aceea ¢ -apacu! (20) este fixat de carcasa (2) cu un

surub cu cap hexagonal (26).
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