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Inventia se refera la o magina de
frezat, pentru prelucrarea succesivd a
suprafetelor profilate, in special pentru
prelucrarea suprafetelor rezultate prin
desprinderea pieselor turnate din cior-
chine §i similare.

Sunt cunoscute magini de frezat
pentru prelucrarea succesiva a supra-
fetelor profilate ale pieselor mecanice.
Aceste magini sunt alcituite din cite
un batiu cu masa rotativi de montare a
pieselor asupra cirora opereazi sculele
aflate in unititile agchietoare dispuse
in jurul mesei. Deplasarea succesivi a
pieselor in zona sculelor agchietoare
se realizeaza cu dispozitive de transfer
sincronizate cu unititile agchietoare.

Dezavantajul acestor magini consti
in aceea ci asigura prelucrarea unei game
restranse de piese.

Problema pe care o rezolvi inventia
este construirea unei masgini de frezat
care sa cuprinda atit subansambluri de
avans circular cit §i subansambluri de
avans rectiliniu.

Magina, conform inventiei, inlitura
dezavantajul de mai sus prin aceea ci
este prevazutia cu o unitate de frezare
pentru degrosare corelatd cu o unitate
de frezare pentru finisare, ambele dispuse
pesanii de avans pentru a actiona asupra
pieselor de prelucrat montate in cite un
dispozitiv de prindere, aplicate la rindul
lor, pe 0 masa rotativi, montati pe un
axvertical, rotit printr- un lant cinematic
cu nigte roti de schimb de la un motor
§i divizat printr-un alt lant cinematic ce
cuprinde un cuplaj de o singur3 rotatie
corelat cu o roati dintati liberi gi cu o
cruce de Malta; unitatile aschietoare
§i cu masa rotativa, fiind sincronizate,
prin nigte axe de transmisie legate intre
ele cu angrenaje conice §i cuplaje, toate
comandate prin niste came cu nigte
mdini mecanice §i cu un alimentator
universal.

Magina, conform inventiei, prezinti
urmatoarele avantaje:

- asigurd cresterea gamei pieselor
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prelucrate;

- asigura o productivitate ridicata.

Se da, in continuare, un exemplu de
realizare a maginii, conform inventiei,
in legatura cu fig.1...9, care reprezinti:

- fig.1, vedere din faid a masinii;

- fig.2, vedere de sus a magsinii;

-fig3, sectiune cu schema cinematica
in plan vertical;

-fig 4, sectiune cu schemi cinematica
in plan orizontal; .

-fig.5, vedere laterala a dispozitivului
de prindere a piesei de prelucrat;

- fig.6, vedere de sus a dispozitivului
de prindere a piesei de prelucrat;

- fig.7, vedere de sus a discului port-
semifabricate; ,

- fig.8, sectiune dupi planul I-1, din
fig.7;

-fig.9, sectiune dupi planul I1-11, din
fig.7. :

Masina de frezat, conform inventiei
se compune dintr-un batiu 1, pe care este
montatad printr-un suport o unitate de
lucru A pentru degrosare urmati de o
unitate B de finisare. Unitatea A este
formati din elemente in sine cunoscute,
gl este previzutd cu o transmisie care
ii asigura legitura cu un motor electric
2 si o cutie de viteze pentru selectarea
turatiei cu o maneta 3. Turatia selectati
ajunge la un ax principal orizontal pe
care se poate fixa o frezi cilindro-frontal
4. Freza 4 poate fi cu alezaj sau cu coadi
conica. Ea poate fi de diametre diferite
in functie de forma piesei. Unitatea A
este montata pe nigte sanii care ii permit
reglarea cu ajutorul unor guruburi § si

Unitatea de finisare B este montati
pe batiul 1 printr-un suport 7. Aceasti
unitate este formati §i ea din elemente
in sine cunoscute. Si ea este previzuti
cu o transmisie care ii asigura legatura
cu un motor electric principal 8 §i o
cutie de viteze 9. Selectarea turatiilor se
face cu 0 maneti 10 pentru a roti un ax
principal vertical pe care se poate monta
ofreza disc sau profilata 11. Freza 11 are
posibilitatea reglajului fin de la niste
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suruburi 12 si 13. In acest mod, se
realizeazi migcarea de pozitionare si
retragere rapida cu o sanie radiala 14,
iar migcarea de avans de frezare a
suprafetelor plane cu o sanie tangentiala

Miscarea de avans a piesei se objine
de la un motor electricde avans 16 printr-o
transmisie cu roti dintate cilindrice, co-
relate cu un angrenaj melcat si niste
roti dingate de schimb 17 si 18. Cu
acestea se obtin viteze de avans i tacturi
de lucru ale maginii, in functie de
marimea adaosului de prelucrare, res-
pectiv a restului retelei de turnare si de
frezele cu care se lucreazi.

Un cuplaj de o singurd rotatie C,
constituit din elemente in sine cunoscute,
poate prelua miscarea de la un angrenaj
cilindric previzut cu o roati dintati libera
19. De aici, migcarea este transmisa
printr-un angrenaj conic §i un mecanism
cu cruce de Malta 20 1a un ax central 21,
pe care este fixatd o mas3 circulari 22,
cu rol de unitate de transfer a semifabri-
catului.

Indexarea mesei circulare 22 este
realizati printr-o transmisie cu nigte
pérghii 24 si 25 si un indexor 26 actionat
de un arc, precum §i cu o pérghie 27
pentru dezindexarea manuali. Blocarea
mesei 22 se realizeazi printr-un opritor
28, actionat de un arc ce functioneazi in
corelatie cu indexul 26. Migcarea pre-
luata de rotile dintate de schimb 17 si
18 este transmisa printr-un cuplaj cu
gheare 29, mentinut inchis de o furci 30
aflati sub actiunea umui arc 31. Cuplajul
29 este deschis de o caini 32 in momentul
realizirii migcarii de d’vizare sau manual
cu o pirghie 33 montati pe un ax cu un
bolt excentric.

Prin cuplajul 29 migcarea se trans-
mite la oroata dingati cilindrici montati
pe ax, la o roata dintati cilindrica 34
montata fix pe un ax 35.

Pe axul 35 este montat un tambur 36
prevazut cu un cioc de apisare pe o
parghie 37, aflat sub actiunea unui arc
ce actioneaza §i o pirghie aliturati
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pentru a determina atit inchiderea cu-
plajului C, deci realizarea migcarii de
divizare a mesei circulare 22, cit si
deschiderea sa.

Pe axul 35 se gaseste §i o cama
38, care, printr-o parghie 39 previzuti
cu rola si cu o parghie intermediara cu
bolturi, actioneaza printr-un brag 40 sania
radiala 14 care se afla gi sub actiunea
unui arc ce determina retragera frezei
11 fata de piesa de prelucrat.

Printr-un angrenaj conic migcarea
dela axul 35 se transmite la un ax vertical
la capitul ciruia se monteaza o cama 41
care are rolul de a determina migcarea
de avans circular a piesei de prelucrat,
cama care se schimbd in functie de
mairimea adaosului de prelucrare sau
migcarea de pozitionare - orientare
pentru prelucrarea suprafetelor plane.

Cu un alt angrenaj conic migcarea
de la axul 35 este transmis3 la un ax 42.
Axul 42 are 1a un capit o cami 43. Cama
43 are rolul de a determina migcarea
de avans tangential, in cazul prelucririi
suprafetelor plane. Aceasti migcare este
transmisa de cama 43, printr-o parghie
44, la un ax si la o alta parghie 45 apoi
printr-o piatrd de culisd la sania tan-
gentiala 15. Sania 15 se afla sub actiunea
unui arc §i poate fi pozitionatd central
in cazul prelucririi pieselor cu suprafete
cilindrice, sferice etc., cu ajutorul unei
pérghii 46. In aceasti situatie se elimini
cama 43.

Pe axul 42 se giseste un grup balador
cu came 47 care determind migcarea de
apropiere §i retragere rapidi sau mig-
carea de avams necesard degrogarii, in
cazul prelucrarii suprafetelor plane, a
saniei radiale a unititii de lucru A

Selectarea camei necesare de la gru-
pul de came 47 se realizeaza prin actio-
narea unei parghii 48 care determini
retragerea parghiei cu rold de pe cama
§i cu o pirghie 49 pentru deplasarea
camei corespunzitoare. De la axul 42,
printr-un angrenaj conic i un ax vertical,
se transmite migcarea la o cami 50
schimbabild. Cama 50 transmite migca-
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rea printr-o parghie 51, o roati dintati
52 angrenata cu o alta roata dingata 53,
fixatd pe un ax 54 care are la un capit o
pérghie 55 actionati de un arc 56. Parghia
S5 se poate roti pand la un tampon 57
pentru a determina pozitia unghiulari
precisa a unui dispozitiv portpiesi D si
a pirghiei 51 atita timp cit nu este
actionata de cama 50.

Dispozitivul D este compus dintr-un
corp 58 montat presat pe axul 54 orientat
§i asigurat cu nigte stifturi 59 si 60.
El este prevazut cu un brat radial 61 rotit
in jurul unui bolf 62, actionat de nigte
arcuri 63. Pe bratul 61 se poate monta
§i demonta un bLac de prindere 64 al
unei piese de prelucrat 65 ce se asiguri
cu nigte stifturi conice 66. Stifturile
66 pot fi scoase in vederea inlocuirii
bacului 64, introducind un stift conic
prin nigte orificii a §i b. Pe bratul 61
culiseazi o pani 67 actionati de un arc
68. Pana 67 se poate tampona intr-un
stift 69, in momentul deplasirii ei, cu
o bieleta si nigte parghii fixate pe un
ax 70. Pe axul 70 mai este montati o
pérghie 71 previzuti cu o roli 72. in
momentul impingerii rolei 72 in sus,
parghia 71 trage pana 67 pina se tampo-
neaza de gtiftul 69. Astfel se rotegte
bratul 61 cu bacul 64, desface piesa
prelucrata 65 si se creeazi spatiul ne-
cesar pentru evacuarea ei. in momentul
slabirii actiunii asupra rolei 72, arcurile
63 prin rotirea bratelor 61 cu bacul 64
deplaseazi piesa de prelucrat 65 pini se
asigurd bazarea gi prestringerea sa.
Simultan arcul 68 actioneazi pana 67
realizind compensarea variatiilor dimen-
sionale ale piesei de prelucrat §i pre-
stringerea ei prin deplasarea acestei pene
67 pana Ia blocarea ei de suprafata frontal
a unei parghii 73 care realizeazi stringe-
rea definitiva a piesei de prelucrat.

Pérghia 73 amplifica forta creati de
un arc 74 precomprimat pe o tiji 75
montati intr-o piuliti 76 previzuti cu
nigte placute de sprijin 77. Prin compri-
marea suplimentara a arcului 74 actionind
de jos tija 75, parghia 73 se va roti astfel,
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incit va anula forta de stringere asupra
penei 67.

Realizarea stringerii §i desfacerii
piesei 65 se face respectindu-se o ordine
strictd de actionare a penei 67 si a
parghiei 73. Astfel, se actioneazi in
primul rind parghia 73 pentru a permite
eliberarea penei 67 si actionarea ei prin
ansamblul de parghii cu rola 72. In aceasti
situatie se realizeazi evacuarea sau ali-
mentarea cu o piesd noui 65. Dupi aceea
urmeaza revenirea ansamblului cu pana
67 in pozifia blocat si eliberarea parghiei
73 in vederea stringerii.

In momentul cind nu existi piesi in
dispozitiv, pirghia 73 se va tampona de
o placuta 78, iar bratul 61 de un stift
79. Piesa de prelucrat 65 se agazi si
se bazeaza pe un suport 80 specific fiecirui
tip de piesa cu posibilitatea de schimbare
a lui§i de fixare pe corp, prin intermediul
unor ghidaje si cu un gtift 81 asigurat
si el cu un alt gtift filetat 82.

Migcarea de la axul 42 se transmite,
printr-un cuplaj, la un ax 83. De aici,
printr-un alt angrenaj conic, se transmite
la un ax 84 pe care este montati o cami
85. Cama 85 are rolul de a realiza ridicarea
§i cobordrea unei maiini mecanice 8$6.
Aceasta in pozitia inferioara, prin inter-
mediul unor plicute, actioneazi niste
microintrerupatoare 87 care comandi
un distribuitor electro-pneumatic 88.

Acest distribuitor 88 face parte din
circuitul pneumatic de actionare a unor
degete 89, de la mina mecanici 86. Aceste
degete 89 se pot schimba, fiind specifice
piesei prelucrate 65.

Pe axul 84 sunt montate niste came
90 si 91 care actioneazi prin nigte
parghii 92, 93 si 94, din masa circulari
22 care permite strangerea si desfacerea
piesei de prelucrat prin acfionarea rolei
72 si a tijei 75 de la dispozitivul de
prindere D.

De la axul 84 printr-un angrenaj conic
migcarea se transmite la un alt ax 95 pe
care sunt montate nigte came similare
camelor 85, 90 si 91 care permit actio-
narea altei miine mecanice 86 si a
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dispozitivului D in postul de evacuare a
pieselor prelucrate.

Tot pe axul 84 se mai gisegte o alta
cama 96 care, prin actionarea unei parghii
§i a unei cremaliere 97 aflati sub actiunea
unui arc 98, asigurd rotirea §i pozitio-
narea mdiinii mecanice 86 de evacuare
in plan orizontal.

Pe axil 95 se gisegte §i un cuplaj
cu ghiare care poate fi cuplat la un angrenaj
melcat printr-o maneti 99, permitind
realizarea reglajelor maginii prin actio-
nare de la o roata de mini 100.

Pe axul 83 se gaseste un grup balador
101 care transmite migcarea la un ax
102. Pe axul 102 este montati, la un capit,
o cama 103 schimbabilid. Cama 103 in
corelatie cu raportul de transmisie reglat
prin grupul balador 101 asiguri pozitio-
narea mainii mecanice 86 de alimentare
astfel, incét si poati prelua piesele de
prelucrat 65 agezate pe doud, trei sau
patru randuri, in functie de marimea lor.

Peaxul 102 se giseste si un tambur
cu cioc 104 care comandi cuplarea mis-
carii de divizare necesara aducerii unor
noi piese de prelucrat 65 in dreptul miinii
mecanice pentru alimentare. Aceasti
migcare se preia de la axul 83 printr-un
angrenaj cilindric urmat de un cuplaj de
o rotatie, apoi un mecanism cu cruce de
Malta i nigte roti dintate de schimb
105 si 106. Acest lang asigurd obtinerea
diferitelor unghiuri de divizare in functie
atit de mirimea pieselor de prelucrat
cit §i caracteristicile unui angrenaj mel-
cat legat de un ax vertical 107. Pe axul
107 este montat un dispozitiv de alimen-
tare universal reglabil cu rol de agezare
§i orientare E a semifabricatului.

Pe axul vertical 107, prin intermediul
unor rulmenti, este montat un ax tubular
108, blocat de primul printr-un zivor 109,
cu posibilitatea de deblocare astfel, incit
S permitid rotirea ugoari si rapidi a
dispozitivului de alimentare E in vederea
incarcirii manuale cu semifabricate, re-
blocindu-se dupa aceasta la pozitia un-
ghiulari bine stabiliti. Pe axul 108 este
fixat un ax 110 pe care culiseazi in plan
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vertical un disc suport 111 prin actionarea
de la un gurub 112 a unei piulite 113.
Piulita 113 are, totodati, rol de pani
anulind §i impiedicind migcarea de
rotatie dintre piesele 110 si 111.

Pe discul suport 111 se agazi, se
orienteaza §i se fixeaza cu nigte saibe
§i suruburi 114 un disc portsemifabri-
cate 115, specific fiecarui tip de semifa-
bricat, conform fig.7...9. Discul 115 per-
mite, pentru o serie de piese 65, agezarea,
pozifionarea i orientarea pe doua, trei
sau patru randuri, in functie de marimea
lor, iar pentru celelalte permite numai
pozitionarea §i orientarea lor, agezarea
facindu-se pe un alt disc 116 ce poate fi
reglat manual cu o piulitd 117.

Magina este previzuti cu o instalatie
pneumatica 118, realizati din elemente
in sine cunoscute, care se racordeazi la
osursi de aer comprimat cu rol de filtrare,
reglare a presiunii §i ungerea aerului
necesar actiondrii motoarelor pneumati-
ce de la miinile mecanice.

Aceastd maginid are gi o instalatie
de ungere 119 realizati din elemente in
sine cunoscute, pentru ungerea angrena-
jelor, camelor si lagirelor, o instalatie
electrica 120 compusi din elemente de
comanda amplasate intr-un pupitru 121.

Un jgheab 122 dirijeaza piesele pre-
lucrate 65, evacuate de mana mecanici,
intr-un conteiner 123.

Piesele 65 sunt aduse §i depozitate
intr-un alt conteiner 124, de unde sunt
preluate manual, agezate §i orientate
pe discul 115,

Agchiile rezultate in urma pre-
lucrdrii cad intr-o cuvd 125 s sunt
adunate intr-un conteiner pentru aschii
126. '

Functionarea maginii de frezat, dupi
ce se realizeaza reglajele necesare §i se
alimenteaza discul cu semifabricate, con-
sta in urmatorul ciclu:

Ména mecanic3 86 preia un semifa-
bricat de pe disc §i il agazi in dispo-
zitivul de prindere D corespunzitor, de
pe masa circulara 22. Dupd o migcare
de divizare la unitatea de lucru A se
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realizeaza prelucrarea de degrosare.
Dupi o noui divizare la unitatea de lucru
B se realizeaza prelucrarea de finisare.
In urma altei diviziri piesa 65 va fi preluati
de mina mecanicd 68 §i evacuati din
dispozitivul de prindere in jgheabul 122
§i respectiv in conteinerul 123.

Urmeazi o noud divizare care readu-
ce masa pe pozitia initiald si ciclul de
lucru se repeti. Se realizeazi succesiv
cicluri de lucru pentru fiecare dispozitiv
de pe masa circulari 22.

Revendicari

1. Magind de frezat pentru prelu-
Crarea succesiva a suprafetelor profilate,
in special pentru prelucrarea suprafetelor
rezultate prin desprinderea pieselor tur-
nate din ciorchine §i similare, care in
scopul simplificarii tehnologiei de prelu-
crare a unei game largi de piese mecanice
in conditiile unei prductivititi ridicate,
Se caracterizeazi prin aceea ca este
prevazuta cu o unitate de frezare pentru
degrosare (A) corelati cu o unitate de
frezare pentru finisare (B), ambele dis-
puse pe sanii de avans, pentru a actiona
asupra pieselor de prelucrat montate in
cdte un dispozitiv de prindere (D), aplicate
la rindul lor, pe o masi rotativa (22),
montatd pe un ax vertical (21) rotit
printr-un lant cinematic cu nigte roti de
schimb (17 si 18) de la un motor (16)
§i divizat printr-un alt lant cinematic ce
cuprinde un cuplaj (C) de osinguri rotatie
corelat cu o roati dintata liberi (19) si
cu o cruce de Malta (20); unititile agchie-
toare (A si B) si cu masa rotativi (22)
fiind sincromizite, prin nigte axe de
transmisie (35, 42. 83, 84 si 107) legate
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intre ele cu angrenaje conice si cuplaje,
toate comandate prin nigte came (41,
43, 50, 51, 90 si 91) cu niste maini
mecanice (86) si cu un alimentator
universal (E).

. 2 Magind de frezat, conform reven-
dicdrii 1, caracterizati prin aceea ca
prinderea §i avansul circular al pieselor
de prelucrat este asiguratd prin lanful
cinematic de la un motor de avans (16)
care, prin nigte came de comandi (90
§i 91) si nigte parghii (93 si 94) de
transmisie, actioneaza asupra unui dis-
pozitiv portpiesa (D) prevazut cu un lang
radial (61) actionat de nigte arcuri (63),
in care se afld o pana (67) presati de un
arc (68) si de niste parghii cu o roli
de presiune (72) pentru compensarea
dimensionald a unor piese de prelucrat
(65), agezate intr-un suport de bazi
(80) si fixate cu un bac mobil (64), strins
cuun arc precomprimat (74) ce actionea-
23 o tija interioari (75).

3. Masina de frezat, conform reven-
dicdrii 1, caracterizata prin aceea ci este
prevazutia cu un alimentator universal
(E) cu priza de migcare de la un ax de
transmisie (83) care, printr-un cuplaj de
o rotatie urmat de o transmisie cu cruce
de Malta i un lan cu nigte roti dintate
de schimb (105 §i 106) asiguri rotirea
cu unghiuri reglabile a unui discpurtitor
(111), functie de mirimea pieselor, la
care comanda rotirii se face prin selectarea
angrenajului necesar de la blocul de roti
dintate care permit rotirea corespun-
zatoare a unui tambur (104) cu cioc care
comanda cuplarea in vederea divizirii
§1 va roti o cam3 (103) schimbabil3 care
determina rotirea unei miini mecanice

(86).

Pregedintele comisiei de inventii: ing. Zamfir Nicolae
Examinator: ing Munteanu Savin
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