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Inventia se referd la productia de laminare si
anume la utilajul de laminare, si poate fi folosita la
fabricarea cilindrilor de lucru ai cajelor finisoare,
de preferintd a laminoarelor de sarmd si de profiluri
usoare.

Cilindrul de laminare contine un arbore cu
suprafatd de ajustaj conicd, pe care este instalatd o
saiba de laminare, un mangon cu o flanga sub forma
de proeminente, situat intre saibd si arbore. Supra-
fata interioard de ajustaj a mansonului este execu-
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tatd conicd, unghiul conicititii creia este egal sau
mai mic decit unghiul de autofrdnare. Nou este
aceea cd de-a lungul axei pe lungimea sectorului
racordat mansonul este executat sectionat in n parti
egale, situate simetric fatd de axele de simetrie ale
proeminentelor flangei, unde n este un numdr
intreg, iar latimea tdieturii este egald cu 0,2...0,5
mm.
Revendiciri: 1
Figuri: 3
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Descriere:

Inventia se referd la productia de laminate si anume la utilajul de laminare, si poate fi folositd la
fabricarea cilindrilor de lucru ai cajelor finisoare, de preferintd a laminoarelor de sarma si de profiluri
usoare.

Se cunoaste cilindrul de laminare [1], care contine un arbore cu suprafatd conica de pozitionare, o
saibd din aliaj dur, situatd pe arbore, si un manson sub forma de bucsd cu pereti subtiri, instalat intre
arbore si saiba.

Bucsa cu pereti subtiri in constructia datd este instalatd pentru simplificarea si facilitarea
montajului si demontajului saibei de pe fusul arborelui.

De asemenea, se cunoaste cilindrul de laminare, folosit in laminoare, produse si livrate in Ucraina
de firma SKET, si anume cilindrul de laminare al laminorului de sdrmd 150 "Krivorojstali”.
Constructia acestui cilindru aminteste cea descrisd mai sus si include un arbore conic de lucru, pe care
este instalatd o saibd de laminare prin intermediul unui manson. Ultimul este executat ca o bucsd cu
flans3 sub formd de proeminente, presat pe arbore. In plus, bucsa este executatd cu un orificiu conic
avand un unghi al conicitatii egal cu unghiul conicitdtii fusului arborelui de lucru, unghiul conicititii
orificiului bucsei fiind egal cu unghiul de autofrdnare, ceea ce previne depresarea saibei in timpul
functionarii.

in ceea ce priveste caracteristicile de exploatare ale cilindrilor de laminare descrisi, §i anume: a
fiabilitatii fixarii saibei pe arbore si abilitdtii pentru reparatii (depresare), ele sunt insuficient de inalte
din cauza imperfectiunii constructiei anumitor piese ale arborelui.

Cel mai apropiat, conform esentei tehnice §i rezultatului obtinut, de cilindrul de laminare
revendicat este cel descris in [2]. Acest cilindru de laminare contine un arbore cu suprafatd conicd de
pozitionare, pe care este instalatd o saiba de laminare din material rezistent la uzurd, un manson cu
suprafatd interioard conicd de pozitionare, unghiul conicititii cireia este egal sau mai mic decat
unghiul de frinare spontand, mangonul fiind situat intre saibad si arbore si contindnd o flansd sub
formd de proeminente. Pentru simplificarea inlaturérii saibei de pe suprafata arborelui, pe suprafata
interioard conica de pozitionare a mangonului sunt executate niste caneluri spiroidale pentru debitarea
uleiului sub presiune inaltd. Sub actiunea presiunii are loc dilatarea saibei §i mansonului si reducerea
intinderii in partea de pozitionare in procesul demontarii cilindrului.

Solutia tehnicd cunoscutd amelioreazd partial caracteristicile de exploatare ale cilindrului, adica
procesul demontirii cilindrului, insd nu asigurd o fixare fiabild a saibei pe arbore. Pentru fixarea
fiabild a saibei pe arbore este necesar de a presa mansonul intermediar in jocul dintre ele cu un efort
suficient pentru crearea tensiunilor in materialul mangonului. Mérimea efortului este egald sau mai
mare decat limita de curgere, deoarece este practic imposibil de a asigura o precizie absoluti a
unghiurilor conicitatii fusului arborelui sau mansonului si, mai mult decat att, este necesar de a alege
un joc intre orificiul saibei de laminare si manson. In cazul unui efort mare de presare, sectorul liber
al mansonului de strAngere uneori isi pierde stabilitatea, ceea ce duce la ruperea proeminentelor
flangei mansonului in procesul demontdrii cilindrului si la dificultdti considerabile in procesul
demontirii lui. Dacd se reduc eforturile de presare a mansonului, se reduce fiabilitatea fixarii saibei de
laminare, ceea ce duce la rotirea saibei si defectarea arborelui. In legituri cu aceasta se cere o precizie
inaltd de fabricare a tuturor suprafetelor de racordare ale arborelui, saibei i mansonului, ceea ce
scumpeste considerabil fabricarea lor.

Problema pe care o rezolva inventia este ameliorarea caracteristicilor de exploatare ale cilindrului,
si anume: sporirea fiabilitdtii fixarii si reducerea eforturilor de depresare a pieselor cilindrului datorita
realizérii constructive noi a mansonului.

Problema se solutioneaza prin aceea cd in cilindrul de laminare care contine un arbore cu
suprafatd conicd de pozitionare, pe care este instalati o saibd de laminare din material rezistent la
uzurd, un manson, care include o flansa sub forma de proeminente, mansonul fiind situat intre saiba si
arbore si avand o suprafatd interioard conicd de pozitionare, in acest caz unghiul conicitatii suprafetei
de pozitionare fiind egal sau mai mic decét unghiul de autofranare, noutatea inventiei consta in aceea
ca de-a lungul axei pe lungimea sectorului racordat mangonul este executat sectionat in » parti egale,
situate simetric fatd de axele de simetrie ale proeminentelor flangei, unde » este un numadr intreg, iar
latimea taieturii este egald cu 0,2...0,5 mm.

Executarea mansonului ca fiind sectionat di posibilitatea alegerii jocurilor in piesele racordate si
asigurd o fixare fiabild a saibei de laminare pe arbore. Mangonul devine elastic, ceea ce oferd
posibilitatea de a reduce considerabil eforturile la presare. Data fiind aceastd constructie, materialul
mangonului, aflindu-se in regiunea elastica plastica sau chiar elasticd, poate asigura alegerea jocurilor
intre saiba, manson si arbore.

Latimea tdieturii este aleasa reiesind din conditiile de conservare a suprafetei de contact a pieselor
racordate. In plus, constructia propusi a mansonului asiguri posibilitatea fabricirii ei ca fiind cu
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pereti subtiri, datoritd reducerii diametrului exterior, ceea ce, de asemenea, sporeste fiabilitatea
racordarii. Este de mentionat ca in cazul dat nu este necesard aplicarea tehnologiilor complicate si a
utilajului special pentru fabricarea cilindrilor.

Analiza comparativa a solutiei tehnice revendicate cu cea mai apropiata solutie aratd cd cilindrul
de laminare conform inventiei se deosebeste prin aceea cid mangonul este sectionat de-a lungul axei,
pe lungimea sectorului racordat, in » parti egale, situate simetric fatd de axele proeminentelor flangei,
unde # este un numdr intreg, cu latimea taieturii egald cu 0,2...0,5 mm.

Astfel, cilindrul de laminare revendicat corespunde criteriului de "noutate". Conform ansamblului
de elemente esentiale caracteristice, care asigurd rezultatul inventiei, constdnd in sporirea fiabilitatii
fixarii §i reducerea eforturilor de depresare a pieselor cilindrului, solutia tehnicd revendicata
corespunde criteriului de "activitate inventiv". In plus, cilindrul de laminare revendicat actualmente
se foloseste in productie, adicd este susceptibil de aplicare industriala.

Inventia se explicd cu ajutorul fig. 1-3, care reprezinta:

- fig. 1, cilindrul complex;

- fig. 2, mangonul cilindrului;

- fig. 3, vederea A din fig. 2.

Cilindrul de laminare contine un arbore 1 (vezi fig. 1), pe fusul conic al cdruia este instalati o
saibd 2 de laminare din aliaj dur. intre orificiul cilindric al saibei 2 si fusul conic al arborelui 1 este
presat un manson 3, deplasarea caruia in directie axiald este limitata de o piulitd 4. Mansonul 3 (vezi
fig. 2) consta dintr-un sector de lucru 5, in care sunt executate orificii 6, de exemplu 4...6 orificii cu
un pas egal dupd circumferinta si, respectiv, corpul mangonului este sectionat in 4...6 parti (petale) 7
egale cu litimea tdieturii 8 0,2...0,5 mm. In plus, mansonul este utilat cu proeminente 9. Aceasti
constructie a mangonului 1i asigurd o deformabilitate mare, sporind fiabilitatea fixdrii saibei de
laminare. Latimea tdieturii este aleasd prin incercdri tehnice. Astfel, dacd ea este mai mare de 0,5 mm,
atunci, in cazul unei aplicdri excentrice a sarcinii, la depresarea mangonului are loc deformarea
unghiulard a petalelor lui.

Constructia revendicatd a cilindrului de laminare a trecut cu succes incercdrile la combinatul
metalurgic "Krivorojstali” si se foloseste pe larg la alte combinate metalurgice.

(57) Revendicare:

Cilindru de laminare, care contine un arbore cu suprafatd de ajustaj conica, pe care este instalatd
o saibd de laminare, un manson cu o flangd sub formd de proeminente, situat intre saibd si arbore,
avand o suprafatd interioard de ajustaj conicd, unghiul conicitdtii cireia este egal sau mai mic decit
unghiul de autofrdnare, caracterizat prin aceea ca de-a lungul axei pe lungimea sectorului racordat
mangonul este executat sectionat in n parti egale, situate simetric fatd de axele de simetrie ale
proeminentelor flansei, unde n este un numar intreg, iar latimea taieturii este egald cu 0,2...0,5 mm.
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