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Inventia se referd la o rigld pentru
determinarea regimurilor de agchiere Ila
frezarea cilindro-frontal, a metalelor.

Mai este cunoscuti o rigli pentru
determinarea regimurilor de aschiere la
strunjire, compusd dintr-0 anvelopd si o
rigletd, pe una din fetele anvelopei fiind
practicatd o fereastrd in care apar valoarea
diametrului piesei de prelucrat si valoarea
avansului de degrosare, o fereastrd in care
apare valoarea avansului de finisare, functie de
rugozitatea piesei, niste ferestre pentru citirea
vitezelor la strunjirea exterioar3, functie de
diametrul piesei si addncimea de agchiere, niste
ferestre pentru citirea vitezei de aschiere, la
strunjirea interioard, niste ferestre pentru
strunjirea frontald, pentru citirea puterii
efective de aschiere fiind previzute alte
ferestre iar pe spatele anvelopei fiind practicate
‘in aceeasi dispunere, ferestre pentru citirea
valorilor regimurilor de aschiere la strunjirea
“cu cutit din otel rapid. Dezavantajul acestei
rigle constd in aceea ci nu cuprinde toate
tipurile de strunjiri ( RO 99136).

Problema pe care o rezolvi inventia
constd in aceea cd se pot citi, direct pe rigli,
regimurile de aschiere §i puterea efectivi de
agchiere la frezarea cilindro-frontali.

Rigla conform inventiei inliturd
neajunsurile mentionate mai sus, prin aceea ci
este alcituit dintr-o anvelopd previzuti cu
ferestre dreptunghiulare, pe ambele fege si o
rigletd purtdnd valorile predeterminate, care,
prin culisare, apar in dreptul ferestrelor,
pentru o citire directd, usoari a valorilor
regimului de aschiere, pe prima fati putind fi
citite reglirile turatiei vitezei de avans a puterii
efective de aschiere la frezarea cu freza
cilindro-frontald cu dinti demontabili din otel
rapid, la otel, fontd si neferoase, pentru
degrosare si finisare, functie de dimensiunile
frezei, care apar intr-o fereastrsi, avansul pe
dinte si adaosul de prelucrare, notate pe
anvelopd, iar pe spatele riglei, in aceeasi
depunere, sunt practicate ferestre in care se pot
citi valorile turatiei vitezei de avans si puterii
efective de agchiere, la frezarea cu frezi
cilindro-frontald cu dinti demontabili din
carburi metalice.

Rigla care formeazi obiectul inventiei
prezintd urmitoarele avantaje:
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- se determin3 rapid si precis regimu-
rile de aschiere, 1a frezarea cu freza cilindro-
frontali;

- este simpli §i accesibild tuturor cate-
goriilor de specialisti in domeniu.

Se di, in continuare, un exemplu de
realizare a inventiei, cu referire si la fig.1 si
2, care reprezinti: :

- fig.1, vedere in plan, a anvelopei;

- fig.2, vedere in plan, a rigletei.

Rigla conform exemplului de realizare
este alcdtuitd dintr-o anvelop 1 si o riglets 2.
Anvelopa 1 este previizuti cu ferestre drepun-
ghiulare, pe ambele fete; pe prima fati se
citesc valorile regimurilor de aschiere la
frezarea cu freza cilindro-frontald din otel
rapid, iar pe cealalti fati, valorile regimului
de aschiere cu freza cilindro-frontald cu dinti
demontabili din carburi metalice.

Prin culisarea rigletei 2, in fereastra a
apar valorile diametrului, 14imii i a
numdrului de dinti ai sculei, iar in ferestrele b,
¢, d, e dispuse vertical se pot citi valorile
regimului de asgchiere. turatia s§i viteza de
avans, functie de avansul pe dinte i
adincimea de agchiere inscris# pe anvelopi
langd ferestre, in ferestrele f, g, h, i,
regimurile de agchiere pentru fontd si in
ferestrele j, k, 1, m valorile regimului de
aschiere la neferoase. Pe spatele anvelopei in
aceeasi dispunere a ferestrelor se pot citi
valorile regimurilor de aschiere la frezarea
cilindro-frontalZ cu freze cu dinti demontabili
din carburi metalice, in functie de
dimensiunile frezei, de avansul pe dinte si
adaosul de prelucrare, la oteluri, fonte si
neferoase.

In cazul unor oteluri, fonte sau
neferoase cu diferite proprietiti si stare a
suprafetei, turatia, viteza de avans §i puterea
efectivd, citite pe rigld, se corecteazi cu
coeficienti de corectie, tabelaji pe fetele
anvelopei functie de rezistenta la rupere in
cazul otelurilor, de duritate in cazul fontelor si
neferoaselor, de starea materialului.

Se di, in continuare, un exemplu de
utilizare fiind date: diametrul frezei 100 mm,
numirul de dinti ai frezei 14, material din otel
laminat, cu rezistent3 1a rupere 55 OLC 45,

adincimea de prelucrare 7 mm §i materialul -

dintilor frezei din carburi metalice.
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Prin deplasarea rigletei pani ce in
fereastra.a apare diametrul frezei de 100 mm,
se citesc in fereastra d, in dreptul unui adaos
de prelucrare de 5 mm i a unui avans pe dinte
de 0,25 mm in cazul degrosirii, valoarea
turatiei de 167 rot/min’si a vitezei de avans de
662 mm/min iar in fereastra b pentru un adaos
de prelucrare de 2 mm ales la finisare, se
citesc turatia de 533 rot/min, viteza de avans
135 mm/min §i puterea efectivd de aschiere
15,2 kw, valorile citite rdminind aceleasi
dupd corectie deoarece pentru conditiile date
coeficientii sunt unitari.

Revendicare

Rigla pentru determinarea regimurilor
de agchiere, la frezarea cilindro-frontaly,
alcdtuitd dintr-o anvelopi, previzutd cu
ferestre drepunghiulare, pe ambele fete si o
rigletd purtdnd valorile predeterminate, care,
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prin culisare, apar in dreptul ferestrelor,
caracterizatd prin aceea cdl, pentru citirea
directd si usoari a valorilor la frezarea cilin-
dro-frontald, cuprinde pe una din fete
corespunzitor frezirii cu frezi cilindro-frontald
cu dinti demontabili din otel rapid, o fereastrd
(a) in care apar valorile diametrului, 14timii §i
numirului de dinti ai frezei, niste ferestre (b,
¢, d, e) pentru citirea turatiei vitezei de avans
si a puterii efective de agchiere la prelucrarea
otelului, nigte ferestre (£, g, h, 1) pentru citirea
turatiei, vitezei de avans si a puterii efective de
aschiere la prelucrarea fontei, niste ferestre (j,
k, 1, m) pentru citirea turatiei, vitezei de avans
si a puterii efective de agchiere la neferoase,
functie de avansul pe dinte §i addncimea de
aschiere pe anvelop in dreptul ferestrelor, iar
pe spatele anvelopei fiind practicate ferestre in
aceeasi dispunere pentru citirea regimurilor de
agchiere la frezarea cu frezi cilindrio-frontali,
cu dinti demontabili din carburi metalice.

Pregedintele comisiei de examinare: ing.loan Cristea Petrescu

Examinator: ing.Alexandra Hasiu
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