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(57) Rezumat:
1
Inventia se referd la domeniul de prelucrare a
metalelor prin aschiere §i poate fi utilizatd pentru

2
altul — cu diametrul barei sau al arborelui (20)
nestrunjit, se insurubeaza varfurile de reazem in

strunjirea barelor sau a arborilor lungi la strungul 5 suprafetele frontale ale barei sau ale arborelui (20).
de aschiere. In mandrina strungului de aschiere se prinde
Dispozitivul pentru strunjirea barelor sau a dispozitivul de strunjire, avand cutitul (10) montat
arborilor contine doud flange (1, 13) fixate coaxial la diametrul de strunjire, iar pe ghidajele batiului se
intre ele, 1n fiecare fiind executatd o gaura centrald monteaza pe centrul strungului o luneta fixa. Prin
(2, 15) cu rebord (3, 16), in care este instalat un lunetd, bucsa (18) instalatd in porteutit si prin
rulment cu bile (4, 14), in inelul interior al caruia 10 bucsele (5, 17) din rulmentii cu bile se introduce
este montatd o bucsa (5, 17). Diametrul interior al pana la cutit (10) bara sau arborele (20) cu varful,
unei bucse (5) este egal cu diametrul barei sau al diametrul cdruia este egal cu diametrul de strunjire,
arborelui (20) strunjit, iar al alteia (17) - cu apoi bara sau arborele (20) se fixeaza cu un surub
diametrul barei sau al arborelui (20) nestrunjit. (19) in bucsa (18) instalatd in portcutit.
intre flanse, pe partea frontald a uneia din ele, este 15 Revendicari: 2

sudat un portcutit (8), n care este fixat cu un surub
(9) un cutit (10). Pentru avansarea barei sau a
arborelui de prelucrat in portcutitul strungului este
instalatd o bucsd (18) cu surub (19), diametrul
interior al careia este egal cu diametrul barei sau al
arborelui nestrunjit.

Procedeul de pregatire si instalare a barelor sau
a arborilor (20) pentru strunjire consta in aceea ca
se strunjesc si se executd gauri filetate pe ambele
suprafete frontale ale barei sau ale arborelui (20),
se strunjesc doud varfuri de reazem (23, 24) cu un
capat filetat, unul avand diametrul egal cu
diametrul barei sau al arborelui strunjit (20), iar

Figuri: 1
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Descriere:

Inventia se refera la domeniul de prelucrare a metalelor prin aschiere si poate fi utilizatd pentru
strunjirea barelor sau a arborilor lungi la strungul de aschiere.

Se cunoaste un procedeu de strunjire a arborilor nerigizi, lungimea carora depaseste marimea
diametrului de 10...12 ori. Semifabricatul dat este foarte greu de prelucrat din cauza rigiditatii transversale
mici. In cazul dat, pentru sporirea rigiditatii, semifabricatul este sustinut adaugator de un suport-luneta
imobil [1].

Din cauza imobilitatii suportului-luneta, sunt necesare reglari si reagezari frecvente ale suportului dat.
Acest suport functioneaza ca un lagar de alunecare in conditii de frecare uscata. Semifabricatul in momentul
strungirii este supus deformarii, ceea ce conduce la micsorarea exactitatii, deseori apar vibratii care
agraveaza prelucrarea.

Se cunoaste, de asemenea, strungul de prelucrare a semifabricatelor lungi inzestrat cu un suport-luneta.
Pentru evitarea deformarii semifabricatului in momentul agchierii, se utilizeaza o luneta mobild, instalata pe
sania caruciorului [2].

Dezavantajul acestui strung constd in aceea cd suportul-lunetd mobil ce se deplaseazd axial dupa
semifabricatul prelucrat, este supus conditiilor de frecare uscata si la fiecare trecere a lui, este necesar de a
fi ajustat conform piesei supuse prelucrarii. La folosirea lubrifiantului, acesta se topeste si se scurge pe
semifabricat, iar in momentul strunjirii fumegd in incaperea de prelucrare.

Cea mai apropiata solutie este dispozitivul de prelucrare a barelor lungi, ce include o carcasa, pe care
sunt montate doud dispozitive de prelucrare a tijelor, rotatia sculelor de aschiere se transmite prin bucsa pe
care este montat o roatd dintatd, ce se roteste pe rulmenti. in mansonul imobil este montat un dispozitiv de
strangere in forma de tanga, care are posibilitatea sa se deplaseze in directia orizontala si este reglata cu
ajutorul buloanelor cu piulite §i arcuri, ce sustin bara in zone de agchiere. Barele sunt prinse adaugator pe
un suport de strangere in forma de V [3].

Dezavantajul consta in aceea ca dispozitivul dat este nedemontabil, deoarece mansonul si tanga sunt
instalate rigid. Aceasta da posibilitatea de a strunji numai semifabricate lungi, ceea ce limiteaza folosirea
strungului.

Problema pe care o rezolva inventia consta 1n aplicarea unui dispozitiv, a strungului de aschiere, ce va
permite prelucrarea barelor de lungi.

Dispozitivul pentru strunjirea barelor sau arborilor, conform inventiei, inlaturd dezavantajele
mentionate mai sus prin aceea ca contine doud flange fixate coaxial intre ele, In fiecare fiind executata o
gaura centrala cu rebord, in care este instalat un rulment cu bile, in inelul interior al cruia este montata o
bucsa. Diametrul interior al unei bucse este egal cu diametrul barei sau arborelui strunjit, iar al alteia — cu
diametrul barei sau arborelui nestrunjit. Intre flanse, pe partea frontali a uneia din ele, este sudat un
portcutit, in care este fixat cu un surub un cutit. Pentru avansarea barei sau arborelui de prelucrat in
portcutitul strungului este instalatd o bucsa cu surub, diametrul interior al careia este egal cu diametrul barei
sau arborelui nestrunjit.

Procedeul de pregatire si instalare a barelor sau arborilor pentru strunjire constd din aceea cd se
strunjesc si se executa gauri filetate pe ambele suprafete frontale ale barei sau arborelui, se strunjesc doud
varfuri de reazem cu un capit filetat, unul avand diametrul egal cu diametrul barei sau arborelui strunjit, iar
altul — cu diametrul barei sau al arborelui nestrunjit si se insurubeaza varfurile de reazem in suprafetele
frontale ale barei sau arborelui. In mandrina strungului de aschiere se prinde dispozitivul de strunjire, avand
cutitul montat la diametrul de strunjire, iar pe ghidajele batiului se monteaza pe centrul strungului o luneta
fixa. Prin lunet, bucsa instalata in portcutit si bucsele din rulmentii cu bile se introduce pana la cutit bara
sau arborele cu varful, diametrul caruia este egal cu diametrul de strunjire, apoi bara sau arborele se fixeaza
cu un surub in bucsa instalatd in portcutit.

Dispozitivul pentru strunjirea barelor sau a arborilor se explicd prin desenul din figura 1, care-l
reprezintd in sectiune.

Dispozitivul pentru strunjirea barelor sau a arborilor contine o flanga 1 in care este executata o gaurd
centrald 2 cu rebord 3, in care este instalat un rulment cu bile 4, in inelul interior al cadruia este montata o
bucsa 5. Pe flanga 1 este montat un capac 6 fixat cu buloane 7. Din partea interioara a flangei 1 este sudat un
portcutit 8, in care este fixat cu un surub 9 un cutit 10. Bucsa 11 de distantare uneste cu buloane 12 cea de-a
doua flanga 13 in care este instalat un rulment cu bile 14 si este executatd cu o gaura centrald 15 si cu rebord
16. in inelul interior al rulmentului este montati o bucsd 17. Pentru avansarea semifabricatului spre
portcutitul strungului, pe lunetd (nu este aratatd) este amplasatd o bucsa 18 cu un surub 19 ce fixeazd
semifabricatul 20.

Procedeul de pregatire si instalare a barelor sau a arborilor 20 pentru strunjire consta in aceea ca se
strunjesc si se executd gauri filetate 21, 22 pe ambele suprafete frontale ale barei sau ale arborelui 20, se
ingurubeaza doua varfuri de reazem 23, 24 cu un capat filetat, unul avand diametrul egal cu diametrul barei
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sau al arborelui strunjit 20, iar altul — cu diametrul barei sau al arborelui 20 nestrunjit. Se ingurubeaza
varfurile de reazem in suprafetele frontale ale barei sau ale arborelui 20. in mandrina strungului de aschiere
se prinde dispozitivul de strunjire, avand cutitul 10 montat la diametrul de strunjire, iar pe ghidajele batiului
se monteaza pe centrul strungului o luneta fixa. Prin luneta, bucsa 18 instalatd in portcutit si prin bucsele 5,
17 din rulmentii cu bile se introduce pana la cutit 10 bara sau arborele 20 cu varful, diametrul caruia este
egal cu diametrul de strunjire, apoi bara sau arborele 20 se fixeaza cu un surub 19 in bucsa 18 instalata in
portcutit.

Dispozitivul functioneaza in modul urmator.

In mandrina strungului de aschiere se prinde dispozitivul de strunjire, avand cutitul 10 montat la
diametrul de strunjire, iar pe ghidajele batiului se monteazi pe centrul strungului o luneti fixa. in giurile
filetate 21, 22, pe ambele suprafete frontale ale barei sau ale arborelui 20, se insurubeaza doua varfuri de
reazem 23, 24 cu capatul filetat. Prin luneta, bucsa 18 instalata in portcutitul strungului de aschiere si prin
bucsele 5, 17 din rulmentii cu bile se introduce pana la cutit 10 bara sau arborele 20 cu varful de reazem 23,
diametrul céruia este egal cu diametrul de strunjire, apoi bara sau arborele 20 se fixeaza cu un surub 19 in
bucsa 18 instalatda in portcutit. La rotirea mandrinei si a dispozitivului de strunjire cu cutitul de strung 10 in
jurul axei tijei 23, prin bucsa 18 instalatd in portcutitul strungului de aschiere se transmite o deplasare
axiald in directia cutitului In urma caruia are loc strunjirea barei sau arborelui 20. Actiunea va continua pana
cand bara sau arborele 20 va iesi dupa marginile cutitului 10.

Inventia prezinta urmatoarele avantaje:

- posibilitatea de a aplica dispozitivul dat la diverse strunguri de aschiere;

- posibilitatea de strunjire a barelor sau tijelor de o lungime considerabila.

(57) Revendicari:

1. Dispozitiv pentru strujirea barelor sau arborilor, care contine doua flanse fixate coaxial intre ele,
in fiecare fiind executatd o gaura centrala cu rebord, in care este instalat un rulment cu bile, in inelul interior
al caruia este montatd o bucsd, diametrul interior al unei bucse este egal cu diametrul barei sau arborelui
strunjit, iar al alteia — cu diametrul barei sau arborelui nestrunjit, intre flange, pe partea frontala a uneia din
ele, este sudat un portcutit, in care este fixat cu un surub un cutit, iar pentru avansarea barei sau arborelui de
prelucrat in portcutitul strungului este instalatd o bucsa cu surub, diametrul interior al céreia este egal cu
diametrul barei sau arborelui nestrunjit.

2. Procedeul de pregatire si instalare a barelor sau arborilor pentru strunjire, consta din aceia ca se
strunjesc si se executa gauri filetate pe ambele suprafete frontale ale barei sau arborelui, se strunjesc doud
varfuri de reazem cu un capit filetat, unul avand diametrul egal cu diametrul barei sau arborelui strunjit, iar
altul — cu diametrul barei sau al arborelui nestrunjit, se insurubeaza varfurile de reazem in suprafetele
frontale ale barei sau arborelui, in mandrina strungului de agchiere se prinde dispozitivul de strunjire, avand
cutitul montat la diametrul de strunjire, pe ghidajele batiului se monteaza pe centrul strungului o luneta fixa,
iar prin lunetd, bucsa instalata in portcutit si bucsele din rulmentii cu bile se introduce pana la cutit bara sau
arborele cu varful, diametrul caruia este egal cu diametrul de strunjire, apoi bara sau arborele se fixeaza cu
un surub 1n bucsa instalatd in portcutit.
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