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Inventia se referd la domeniul constructiilor de masini, si anume, la instalatii semiautomate pentru vibronetezirea cu

diamante a suprafetelor cilindrice interioare.

Este cunoscuta instalatia de prelucrare prin netezire cu diamant a suprafetelor cilindrice interioare a pieselor [1], care

include o portsculd, indentori cu diamante (scule care realizeaza netezirea) si elemente elastice de incércare, iar

portscula este dotata cu stifturi, amplasate radial cu acelasi pas unghiular, la rAndul sau fiecare stift este realizat cu

umar limitator, iar elementul elastic de incarcare este realizat in forma de bucsa cuprinzatoare a portsculei cu gauri

pentru stifturi, montate coaxial cu portscula cu posibilitatea contactarii suprafetei ei exterioare cu umerele limitatoare

ale stifturilor.

De asemenea, este cunoscuta solutia tehnica [2], care include o portscula fixata pe bara rigida cu scule de netezire cu

diamant arcuite instalate in ia, fixat pe bara nodul de centrare, care este realizat in forma de bucse cilindrice amplasate

in plan la distante egale una de alta perpendicular la axa barei, cu ghidaje ce se pot deplasa axial instalate, pe capetele

libere ale carora sunt instalate cu posibilitatea rotirii In doud plane perpendiculare sprijine cu role, iar bara este realizata

in forma de sectii modulare.

Tot odatd este cunoscuta solutia tehnica [3], care include un corp cu canale, picior, portscula, indentorul cu diamant,

doua parghii centrale si doud perechi de parghii frontale, culisele si barele, pe care sunt montate elementele inertionale,

tot odata culisele sunt executate cu posibilitatea deplasarii pe tijele mentionate si leaga intre ele parghiile centrale si

frontale, intre culise sunt asamblate arcuri de compresie, capetele tijelor sunt asamblate cu arcuri de intindere, iar

parghiile frontale sunt asamblate prin intermediul axelor cu tijele si portscula este executatd cu o gaura prin care, se

fixeaza indentorul cu diamant.

Dezavantajele solutiilor analizate sunt productivitate scazuta, grosimea nesatisfacatoare a stratului durificat, rezistenta

la uzura si durata de functionare a pieselor prelucrate scazuta.

Scopul inventiei este simplificarea constructiei instalatiei, prelucrarea loturilor mari de piese dintr-o singura reglare a

sculelor ce contribuie la avansarea productivitatii prelucrarii, avansarea calitatii pieselor, cresterea rezistentei

suprafetelor prelucrate si scaderea sinecostului pieselor prelucrate.

Scopul formulat este atins prin faptul ca semiautomatul pentru vibronetezirea cu diamante a suprafetelor cilindrice

interioare, contine batiul semiautomatului, masa, semifabricatul, o tija in care se instaleaza carcasa portscule si

indentorii cu diamante, tija care are in partea de sus un canal in care se instaleaza carcasa portscule si mecanismul de

reglare a sculelor, tot odata in carcasa se fixeaza doi indentori cu diamante, iar in partea inferioara tija se fixeaza pe

rondela, care este solidarizatd cu bobina electromagnetului de trei tije arcuite inclinate, alimentdndu-se cu curenti

alternativi de la priza, iar in partea de sus al batiului este instalatad masa care se poate deplasa in sus si in jos si se poate

roti in jurul axei sale la unghiul necesar, pe masa este fixat reazemul si prisma pentru fixarea semifabricatelor actionata

de un cilindru pneumatic.

Esenta inventiei consta n urmatoarele:

- universalizarea si simplificarea constructiei;

- prelucrarea loturilor mari de piese dintr-o singura reglare a sculelor;

- avansarea productivitatii prelucrarii;

- posibilitatea de optimizare a reliefurilor pieselor prelucrate, contribuind la cresterea rezistentei suprafetelor
cilindrice interioare prelucrate;

- cresterea resursurilor de functionare a masinilor unelte;

- avansarea calitatii pieselor si scaderea sinecostului pieselor.

In continuare se prezinta exemple de realizare a inventiei cu referire la urmatoarele figuri:

- in fig. 1 este prezentatd vederea generald a instalatiei automate de vibronetezire;

- in fig. 2 — vederea A din fig. 1;

Semiautomatul pentru vibronetezirea cu diamante a suprafetelor cilindrice interioare (fig. 1 si fig. 2) contine doua

subansambluri: | —tija 1 care are in partea de sus un canal 2 in care se instaleaza carcasa portscule 3 si mecanismul de

reglare a sculelor 15. in carcasi se fixeazi doi indentori cu diamante 4. In partea inferioara tija se fixeaza pe rondela

6, care este solidarizata cu bobina 8 a electromagnetului de trei tije arcuite inclinate 12. Bobina 8 se alimenteaza cu

curenti alternativi de la priza 11.

Il — Batiul 10 1n care este instalat electromagnetul cu bobina 8, rondela 6, tijele arcuite inclinate 12 si tija 1 cu carcasa

portscule 3 fixata in canalul 2. in partea de sus al batiului este instalati masa 14 care se poate deplasa in sus si in jos

si se poate roti in jurul axei sale la unghiul necesar. Pe masa este fixat reazemul 9 si prisma 13 pentru fixarea

semifabricatelor 5 actionata de un cilindru pneumatic.

Semiautomatul pentru vibronetezirea cu diamante a suprafetelor cilindrice interioare functioneaza in modul urmator:

Semifabricatul (cilindru) 5 se instaleaza pe masa 14 a semiautomatului si se fixeaza cu prisma 13 de reazemul 9, masa

fiind ridicatd asa ca suprafata de jos a semifabricatului sé fie deasupra canalului cu sculele reglate 2 la dimensiunea

necesara.

Se introduc in circuitul electric bobina electromagnetului 8. La valoarea maximala a tensiunii curentului bobina atrage

in jos miezul 7, iar impreuna cu el si rondela 6 cu tija 1 si carcasa cu scule 3, in acelasi timp rasucindu-le la un unghi

(unghiul de rasucire depinde de unghiul de inclinare a tijelor arcuite 12 si lungimea tijelor). La valoarea tensiunii

curentului ,,zero” tijele arcuite revin in pozitia initiald (se restabilesc) rasucind si ridicand in sus rondela 6, tija 1 si

carcasa cu scule 3. In timpul acesta se include avansul masei cu semifabricatul in jos. Prin aceste miscari se realizeaza

vibronetezirea unei jumatati de suprafata interioara a cilindrului.
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Cand suprafata de jos a cilindrului ajunge la nivelul indentorilor semiautomatul se opreste. Este prelucratd o jumatate
din suprafata interioara a cilindrului. Masina se stopeaza. Semifabricatul 5 se roteste la 90 de grade si se fixeaza. larasi
se pune in functie electromagnetul si avansul masei in sus si ciclul se repetd. Cand sculele ating partea de jos a
semifabricatului procesul se stopeaza. Se descarca piesa finita si ciclul se repeta. Se elibereaza piesa finita se instaleaza
pe masa masinii alt semifabricat si ciclul se repeta.

Semiautomatul propus permite prelucrarea loturilor mari de piese dintr-o singura reglare a sculelor ce contribuie la
avansarea productivitatii prelucrarii, avansarea calitatii pieselor si scaderea sinecostului pieselor prelucrate.
Semiautomatul se remarca prin universalitate, simplitate a constructiei, posibilitate de optimizare a reliefurilor pieselor
prelucrate, contribuind la cresterea rezistentei la uzura a suprafetelor cilindrice interioare prelucrate.



