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

Este cunoscut un dispozitiv de tip mandrind pentru prinderea pieselor care contine un corp cu flansa in care sunt
amplasate articulat si agezate Intr-o piesa tip teu, bride de prindere legate cu o tija, extractoare arcuite cu mecanism
de dirijare si element de ghidare [1].

Dezavantajul dispozitivului cunoscut consta in precizia joasa a mandrinei.

Se cunoaste de asemenea un dispozitiv care contine un corp cu flansa in care sunt amplasate articulat si agezate intr-
o piesa tip teu, bride de prindere legate cu o tija, extractoare arcuite cu mecanism de dirijare si element de ghidare, la
care mecanismul de dirijare cu extractoare este realizat cu posibilitatea de a se roti la un unghi, extractoarele sunt
realizate in forma de cepuri cu partea activa conica [2].

Neajunsul acestui dispozitiv cunoscut constd n aceea ca el nu poate asigura contopirea bazelor de ghidare
tehnologica si de masurare, nici nu poate asigura prelucrarea pieselor tip rola etc.

Problema pe care o rezolva prezenta inventie este excluderea erorii de plasare a pieselor in dispozitiv.

Problema inventiei se solutioneaza prin aceea ca mandrina pentru fixarea pieselor contine un corp cu flansa, in care
sunt amplasate parghii executate in forma de bride, un tachet executat in forma de disc si legat rigid cu o tija, un
reazem si un element de baza. Noutatea constd in aceea ca parghiile sunt legate cinematic cu tija si arcuite la flansa.
Reazemul este executat cu autoasezare si legat cinematic cu tija. Pe reazem este fixat elementul de baza executat in
forma de disc.

Mandrina pentru fixarea pieselor asigura urmatoarele avantaje:

- marirea preciziei de prelucrare a pieselor;

- reglarea dispozitivului conform oricérei configuratii a piesei;

- posibilitatea de a micsora forta de strangere.

Inventia se explica prin desenele din fig. 1...3, care reprezinta:

- fig. 1, mandrina pentru fixarea pieselor, sectiunea longitudinala A-A;

- fig. 2, mandrina pentru fixarea pieselor, vedere frontala;

- fig. 3, mandrina pentru fixarea pieselor, sectiunea B-B.

Mandrina este compusa dintr-un corp 1 cu flansa 2 1n care este amplasata o tija 3 cu posibilitatea de a se deplasa
axial. De tija 3 este prins un reazem 4 cu autoasezare cu posibilitatea de a se roti in locasul interior executat in tija,
de el se prinde un element de baza 5 pe care sunt fixate elemente 6 amovibile. Pe tija 3 este fixat rigid un tachet 7
executat In forma de disc care executa functia unui mecanism de dirijare a strangerii semifabricatului §i a eliberarii
lui. Cu suprafata sa exterioard tachetul 7 actioneaza asupra suprafetelor inclinate ale parghiilor 8 in forma de bride
care la randul lor se deschid sau se inchid in functie de pozitia axiald a mecanismului de dirijare. Parghiile 8 sunt
arcuite prin intermediul arcurilor 9 asezate pe axe 10, iar deplasarea axiala a axei este blocatd de un inel 11.
Semifabricatul 12 se aseazd pe elementele 6 amovibile si elementul de baza 5 care intrd in componenta reazemului
cu autoasezare 4.

Mandrina functioneaza in felul urmator.

La actiunea mecanismului care dezvoltd forta de strangere, aceasta se transmite la tija 3 care prin reazemul cu
autoasezare 4, elementul de baza 5 si elementele 6 amovibile se transmite semifabricatului 12. Semifabricatul 12
este impins spre dreapta, simultan parghiile 8 sunt rotite de tachetul 7. in pozitia finald parghiile 8 sunt inchise si
semifabricatul 12 este strans intre elementele 6 amovibile si parghiile 8.

Reazemul cu autoasezare 4 serveste la pozitionarea optimala a semifabricatului si la strdngerea Iui in plan frontal in
cazul aparitiei unor abateri de forma in urma procesului de semifabricare.

Dupa prelucrarea semifabricatului 12, tija 3 se deplaseaza in stanga, tachetul 7 trece cu suprafata sa cilindrica de
suprafata inclinata a parghiilor 8, ele fiind arcuite se rotesc si permit ca semifabricatul sa fie eliberat si scos din
dispozitiv.



