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Inventia se refera la industria constructoare de masini, in special la echipamentul pentru fixarea pieselor.

Este cunoscut dispozitivul de tip mandrina pentru prinderea pieselor care contine un corp cu flansa, in care articulat sunt
amplasate agezate intr-o piesa tip teu bridele de prindere legate cu tija, extractoarele arcuite cu mecanism de dirijare i
element de ghidare [1].

Neajunsul dispozitivului cunoscut consta 1n precizia micd a mandrinei.

De asemenea este cunoscut dispozitivul de tip mandrina care contine un corp cu flansa in care articulat sunt amplasate
agezate intr-o piesd de tip teu, bridele de prindere legate cu tija, extractoarele arcuite cu mecanismul de dirijare si
elementul de ghidare, mecanismul de dirijare este executat cu posibilitatea de a se roti la un unghi, extractoarele sunt
executate In forma de cepuri cu partea activa conica [2].

Neajunsul dispozitivului cunoscut constd ca el nu poate asigura contopirea bazelor de ghidare, tehnologica si de
masurare $i nu poate asigura prelucrarea pieselor de tip rola.

Scopul inventiei este marirea preciziei de bazare a pieselor in dispozitiv.

Scopul formulat este atins prin aceea ca mandrind pentru fixarea pieselor, care include un corp cu flansd, in care sunt
amplasate, executate in forma de bride, parghiile de strangere, montate cu posibilitatea de a se roti in jurul axei sale si
legate cinematic cu corpul si crucea, extractoare si elemente de orientare, parghiile si extractoarele sunt legate articulat
intre ele printr-o parghie, iar elementele de orientare, executate in forma de bolturi, sunt instalate rigid in partea frontala
a flansei.

Suprafata de contact a parghiilor cu semifabricatul este executata zimtata.

Inventia oferd urmatoarele avantaje:

- marirea preciziei de prelucrare a pieselor;

- posibilitatea de a micsora forta de stringere.

Inventia se explicd prin urmatoarele desene:

- Figura 1, reprezintd vederea de ansamblu a mandrinei,

- Figura 2, reprezinta sectiunea B-B din figura 1,

- Figura 3, reprezinta sectiunea C-C din figura 1,

- Figura, reprezintd vederea D din figura 1.

Mandrina este compusa din corpul 1, in care sunt amplasate tija 2, cu posibilitatea de a se deplasa axial si este ghidata si
mentinutd de flansa 3. Deplasarea axiala este reglatd de inelul care este asezat pe tija prin intermediul suruburilor 4 si 5.
Tija 2 are o legdtura cinematica cu piesa in forma de cruce 6, care la randul sau are si ea o legatura cinematica cu
extractoarele 7, prinse de cruce cu ajutorul axelor 8, saibelor 9 si splinturilor 10. Extractoarele la randul sdu au o
legdtura cinematica cu bridele 11, care contacteaza cu extractoarele 7 prin parghiile 12 si intermediul axelor 13, saibele
14, splinturilor 15 si corespunzator axelor 16, saibelor 17 si gplinturilor 18. Bridele 11 sunt prinse in cor cu ajutorul
axelor 19, saibelor 20 si splinturilor 21 cu posibilitatea de a se roti a bridelor in jurul axelor 19. De corp este prinsd o
flansa 22 cu ajutorul suruburilor 23. In flansd sunt instalate printr-un ajustaj cu strangere elementele de orientare in
forma de bolturi 24, semifabricatul 25 este asezat pe suprafata frontald a flansei 22, si se orienteaza cu ajutorul
elementelor de orientare In forma de bolturi 24.

Mandrina lucreaza in felul urmator: in pozitia initiala tija 2, crucea 6, extractoarele 7 se afld in pozitia limita din stanga,
bridele 11 avand legaturd cu parghiile 12, extractoarele 7, se afld in pozitie deschisa, adicd se poate introduce
semifabricatul 25. Dupa asezarea semifabricatului 25 pe suprafata frontald a flansei 22 si orientarea cu cepurile 24, tija
2 se deplaseaza spre stdnga , impreund cu ea se deplaseaza crucea 6, extractoarele 7, care la randul lor imping
semifabricatul 25 spre dreapta. Extractoarele 7 prin intermediul parghiilor 12 inchid bridele 11. Astfel se asigura
bazarea semifabricatului 25 pe suprafata 26 si se micsoreaza eroarea de bazare.

Dupa prelucrarea semifabricatului 25, tija 2 se deplaseaza in stidnga, cu suprafata sa frontala cilindrica actioneaza asupra
crucii 6, care prin intermediul parghiilor 12 actioneazd asupra bridelor 11, care se deschid si are loc extragerea
semifabricatului 25.



