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Inventia se referd la domeniul constructiilor de masini, si anume la dispozitive de honuire prin vibrare a suprafetelor
interioare ale pieselor cilindrice.

Este cunoscut un procedeu de honuire prin vibrare a suprafetelor cilindrice interioare ale pieselor, realizat cu un
dispozitiv care contine o carcasa si portscule cu bare abrazive diamantate, carora li se comunica miscari de rotatie
alternativa si rectilinie alternativa. Carcasa este executatd in forma de bucsa, fixata rigid de dornul arborelui
principal, la periferia caruia sunt executate gauri cilindrice frontale, in care sunt amplasate pistoane cu posibilitatea
deplasirii rectilinii. Fiecare piston are in partea de mijloc o articulatie, pe care este instalat frontal un balansier cu
arcuri elicoidale de compresiune pentru strangerea si imprimarea presiunii de lucru a barelor abrazive asupra
suprafetei care urmeazd a fi prelucrati. Pistoanele cu portsculele se supun vibratiilor longitudinale pe baza
alimentdrii cu aer comprimat din conducti. Frecventa vibratiilor este reglata prin numarul de rotatii ale rotii de curea
[1].

De asemenea, este cunoscut un procedeu de honuire prin vibrare a suprafetelor cilindrice interioare ale pieselor,
realizat cu un dispozitiv care contine o carcasi cu o sculd abrazivd diamantatd, cireia i se comunica migcari de
rotatie alternativa si rectilinie alternativa. Semifabricatul de tip bucsa este fixat prin asigurarea unei pozitii plutitoare
intr-un dispozitiv pneumatic cu diafragma si mangetd din cauciuc cu nervuri pe suprafata interioara.
Semifabricatului i se comunicd suplimentar vibratii axiale prin intermediul cilindrului hidraulic cu piston in forma
de pahar. Pe partea frontala a pistonului este fixat un dispozitiv cu diafragma. Partea periferica a pistonului este
cuprinsa de un arc cilindric elicoidal de compresiune pentru intoarcerea lui in pozitia extrema de jos. Din aceasta
pozitie pistonul este scos prin impuls de alimentare cu ulei, generat de generatorul hidraulic de impulsuri, cu care
prin conducte de ulei se conecteaza cilindrul hidraulic [2].

Dezavantajele acestor solutii constau in complexitatea constructiei, productivitate scazutd, precum si calitate scazuti
a suprafetei prelucrate a pieselor.

Problema tehnica pe care o rezolva inventia este simplificarea constructiei dispozitivului, sporirea productivitatii
prin prelucrarea loturilor mari de piese dintr-o singura reglare a sculelor, majorarea calititii suprafetei prelucrate a
pieselor prin asigurarea frecventei inalte a vibratiilor transmise barelor abrazive.

Dispozitivul de honuire prin vibrare a suprafetelor interioare ale pieselor cilindrice, conform inventiei, inlatura
dezavantajele mentionate mai sus prin aceea ca contine un arbore vertical, fixat in mandrina unei masini-unelte
verticale, si o masd pentru piesd, executatd cu posibilitatea deplasirii du-te-vino de-a lungul axei arborelui. in
capdtul de jos al arborelui sunt executate doud, trei, patru sau sase canale longitudinale si un orificiu central orb, in
care este amplasat un arc, unit cu o portsculd cu formarea unui interstitiu. Portscula este dotata cu doua, trei, patru
sau sase bare abrazive cu posibilitatea glisarii lor in canalele longitudinale si fixata pe un disc, care este unit cu o tija
verticala printr-un impingator cu rulment, tija fiind montatd pe un electromagnet. Portscula este fixatd cu
posibilitatea deplasarii du-te-vino de-a lungul axei verticale a dispozitivului prin intermediul electromagnetului cu
trei tije arcuite si a unei bobine, fixata pe o platforma. Arborele este montat cu posibilitatea deplasarii axiale in
timpul schimbarii piesei.

Rezultatul tehnic al inventiei constd in productivitatea sporitd, majorarea calitatii suprafetei prelucrate, micsorarea
volumului de munca, asigurarea procesului de honuire prin vibrare fara necesitatea unei masini speciale de honuit
care sunt complicate si costisitoare, majorarea frecventei vibratiilor, fapt ce conduce la asigurarea calitatii superioare
a suprafetei prelucrate.

Inventia se explica prin desenul din figura, in care este reprezentatd vederea generala a dispozitivului de honuire prin
vibrare a suprafetelor interioare ale pieselor cilindrice.

Dispozitivul este compus din patru subansambluri. Primul subansamblu cuprinde magina-unealta de gaurit sau de
frezat verticala, iar al doilea subansamblu — masa 13 a masinii pe care se instaleaza si se fixeaza piesa 3, de
exemplu, un cilindru, si se strAnge cu prisma 15 de reazem 16. Masa 13 executd deplasari du-te-vino de-a lungul
axei arborelui 2, adicd miscari in sus si in jos. Al treilea subansamblu cuprinde arborele 2, care, in timpul procesului
de honuire prin vibrare, se poate roti cu un numar de rotatii necesar si, in timpul schimbdrii piesei 3, Se poate deplasa
axial in sus si in jos cu o viteza prestabilitd. Arborele 2 poate fi fixat pe masinile-unelte de gaurit sau de frezat
verticale in mandrina 1. in capitul de jos al arborelui 2 sunt executate doud, trei, patru sau sase canale longitudinale
4 si un orificiu central orb, in care este amplasat arcul 5, unit cu portscula 6 cu formarea interstitiului 18. Portscula
este dotatd cu douad, trei, patru sau sase bare abrazive 14 cu posibilitatea glisarii lor in canalele 4 si fixatd pe discul 8,
care este unit cu tija verticalda 9 prin impingatorul 7 cu rulmentul 20, tija 9 fiind montata pe electromagnetul 10.
Capatul de jos al impingatorului 7 este executat conic pentru instalarea axiald a arborelui 2 cu tija verticala 9. Al
patrulea subansamblu cuprinde tija 9, care este instalatd vertical cu miezul electromagnetului 10 si este fixata cu trei
tije arcuite 11 din otel calit, fixate de bobina 12 a electromagnetului 10 sub un unghi fatd de verticald. Bobina 12 se
alimenteaza cu curent alternativ de la priza 17 si este fixata pe platforma 19. Portscula 6 este fixata cu posibilitatea
deplasirii du-te-vino de-a lungul axei verticale a dispozitivului prin intermediul electromagnetului 10 cu tijele
arcuite 11 si al bobinei 12. Arborele 2 este montat cu posibilitatea deplasarii axiale cu o viteza prestabilitd in timpul
schimbarii piesei 3.

Dispozitivul de honuire prin vibrare a suprafetelor interioare ale pieselor cilindrice functioneaza in modul urmator.
Pe masa 13 se instaleaza si se fixeaza cu prisma 15 piesa 3, de exemplu un cilindru. Masa 13 se deplaseaza axial si
se instaleaza in asa pozitie ca suprafata superioara a piesei 3 sa fie la acelasi nivel cu suprafata capatului de sus al
tijei 9. Prelucrarea suprafetei interioare se realizeaza din doua treceri. Se transmite curent alternativ de la priza 17 la
bobina 12, campul magnetic, aparut in bobina 12 la tensiunea maxima, atrage in jos miezul electromagnetului 10,
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incovoind tijele arcuite 11, iar arcul 5 impinge in jos portscula 6 cu barele abrazive 14. La tensiunea minima (zero),
dispare curentul electric, iar odata cu el si cdAmpul magnetic. Tijele arcuite 11 revin la pozitia initiala, impingand in
sus miezul electromagnetului 10, tija 9, impingatorul 7 si portscula 6 cu barele abrazive 14, comprimand arcul 5.
Astfel portsculei 6 i se transmit vibratiile necesare pentru realizarea honuirii suprafetei supuse prelucrarii.

Se transmite arborelui 2 miscéri de rotatie de la magina-unealtd si mesei 13 cu piesa 3 avansul in sus cu viteza
prestabilita. Se realizeaza prima trecere a procesului de honuire prin vibrare a suprafetei interioare a piesei 3. Cand
barele abrazive 14 ating marginea de jos (inferioard) a piesei 3, avansul mesei 13 se inverseazd, masa 13 se
deplaseaza 1n jos, realizand a doua trecere a procesului de honuire prin vibrare.

La iesirea barelor abrazive 14 din piesa 3 prelucratd, arborele 2 se retrage in sus si piesa 3 prelucrata din doua treceri
se Inlatura si pe masa 13 se instaleaza alta piesa 3. Dupa aceasta ciclul se repeta.

Dispozitivul se remarca prin constructia simplificatd si calitatea pieselor prelucrate sporitd. Totodatd, acest
dispozitiv permite prelucrarea loturilor mari de piese cu o singura reglare a portsculei, fapt ce contribuie la sporirea
productivitatii prelucrarii.



