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Inventia se refera la domeniul constructiilor de masini, in special la rdzuitoare cu actionare vibromecanica.

Este cunoscut un razuitor mecanic, care contine o carcasa, un arbore condus sprijinit pe lagare de rostogolire, o scula
aschietoare, un mecanism de transformare a miscarii, realizat in forma de ansamblu cu rulment, o bucsa interioara, o
articulatie, un antrenor, o furca a tijei, un surub de reglare, un inel de suspensie, totodatd mecanismul de reglare a
cursei de lucru a sculei aschietoare este executat in forma de suport axial mobil al rulmentului arborelui condus [1].
De asemenea, este cunoscut un razuitor mecanic, care contine un arbore conducétor si un mecanism biela-manivela,
manivela caruia cu un capat este legata articulat cu o culisa, iar cu celalalt — cu biela, totodatd in locul imbinarii
articulate a bielei cu manivela este executat un canal strapuns cu 0 lungime egald cu distanta dintre axa axului si axa
de rotagie a bielei. Pentru realizarea reglarii marimii cursei culisei, de-a lungul ei se deplaseaza in aceeasi directie
sau opusa o piulita de reglare [2].

Mai este cunoscut un instrument manual mecanizat, care contine un corp, un generator de oscilatii, 0 portscula a
sculei aschietoare, doua placi, instalate concentric in corp cu posibilitatea deplasarii longitudinale, i intrerupatoare a
deplasarii placilor una fatd de alta si de corp, totodatd placa exterioard este arcuitd cu corpul in directie
longitudinald, interioard — spre exterioara, portscula sculei aschietoare este fixatd rigid pe placa exterioard, iar
generatorul de oscilatii este instalat pe placa interioara [3].

Dezavantajele solutiilor analizate constau in productivitatea scazuta si constructia complicata.

Problema tehnicd pe care o rezolvd inventia constd in simplificarea constructiei ridzuitorului, avansarea
productivitatii prelucrarii, calitatii si imbunatétirii conditiilor de lucru, reducerea consumului de energie.

Razuitorul cu actionare vibromecanica, conform inventiei, este format din trei ansambluri. Primul ansamblu contine
un electromagnet, instalat pe carcasa unui batiu, care contine o bobina si un miez, unite printr-un arc spiral. Pe
capetele exterioare ale miezului sunt montate role cu posibilitatea deplasarii pe ghidaje, iar in centrul miezului este
fixat un impingator. Al treilea ansamblu contine un mecanism de razuit, format dintr-o teava rigida, in care este
instalata o sculd aschietoare, unita rigid cu un impingator, tensionat de un arc, un capat al caruia este fixat de teava
rigidd prin limitatoare cu suruburi de fixare. Al doilea ansamblu contine un mecanism intermediar, care imbina
primul si al treilea ansamblu, si este format dintr-o teavd umpluta cu bile din plastic pentru transmiterea fortei de la
miezul electromagnetului la scula aschietoare, si invers de la arc la miez, totodata teava dintr-o parte este fixata rigid
de teava rigida, iar de alta parte este fixatda de corpul ghidajelor.

Avantajele inventiei consatu in urmatoarele:

- simplificarea constructiei;

- productivitatea avansata;

- consumul redus de energie;

- posibilitatea manevrarii razuitorului dupé necesitatile de prelucrare;

- calitatea superioard a suprafetei prelucrate.

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

- fig. 1, schema constructiva a razuitorului cu actionare vibromecanica;

- fig. 2, razuitorul, vederea A din fig. 1;

- fig. 3, schema constructiva a razuitorului cu eava flexibila.

Rézuitorul cu actionare vibromecanica (fig. 1-3) contine trei ansambluri: | — electromagnetul (actionarea); 1l —
mecanismul intermediar (de transmisie); 11l — mecanismul de rizuit (tehnologic).

Primul ansamblu | contine electromagnetul, instalat pe carcasa 16 a batiului, care contine bobina 15 si miezul 13,
unite prin arcul spiral 14. Pe capetele exterioare ale miezului 13 sunt montate rolele 12 cu posibilitatea deplasirii pe
ghidajele 18, iar in centrul miezului 13 este fixat impingatorul 11. Al treilea ansamblu I11 contine mecanismul de
razuit pentru prelucrarea semifabricatului 1, instalat pe masa 20, care este format din teava rigida 8, in care este
instalatd scula aschietoare 2, unita rigid cu impingatorul 5, tensionat de arcul 6, un capat al caruia este fixat de teava
rigida 8 prin limitatoarele 4 cu suruburile de fixare 7. Al doilea ansamblu 11 contine mecanismul intermediar, care
imbind primul | si al treilea 111 ansamblu, si este format din teava 10 (rigida sau flexibild) umplutid cu bilele din
plastic 9 pentru transmiterea fortei de la miezul 13 al electromagnetului la scula aschietoare 2, si invers de la arcul 6
la miezul 13. Teava 10 dintr-o parte este fixata rigid de teava rigida 8 cu ajutorul piulitei 3, iar de altd parte este
fixata de corpul 19 al ghidajelor 18.

Raézuitorul cu actionare vibromecanicad functioneaza in modul urmétor.

Pe masa 20 se instaleazad si se fixeaza semifabricatul 1. De la priza 17 se transmite curent electric alternativ la
bobina 15. La tensiunea maximala in bobina 15 apare un cAmp magnetic care atrage intr-o parte miezul 13 cu
impingatorul 11.

Arcul 6, care era tensionat, impinge intr-0 parte impingatorul 5 si scula aschietoare 2, prin bilele 9 impingatorul 11
si miezul 13, compriméand arcul spiral 14 al electromagnetului. Scula aschietoare 2 se retrage intr-o parte, realizand
Miscarea in gol.

La tensiunea minimala (zero) arcul spiral 14 comprimat isi revine, impingand in partea opusa miezul 13 ghidat de
rolele 12 pe ghidajele 18, impingatorul 11, bilele 9 din teava 10, tachetul 5 si scula aschietoare 2, compriméand arcul
6 spiral. In acest moment scula aschietoare 2 (scula tehnologicd) executd cursa de lucru, fiind apasata de operator
(lacatus) pe suprafata semifabricatului 1. Scula tehnologica 2 cu partea ascutitd taie micro neregularitatile si erorile
de forma de pe suprafata semifabricatului 1.
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Operatorul tine cu ména scula tehnologica 2 de teava rigida 8, manevrand cu ea dupé necesitétile de prelucrare a
semifabricatului 1.

Suprafetele plane de precizie inalta sunt prelucrate manual prin razuire de catre lacatusi de calificare superioard. De
exemplu ghidajele masinii — unelte de strunjit sunt prelucrate prin rizuire de catre cei mai calificati lacatusi timp de
30...40 ore.

Utilizarea razuitorului propus poate reduce timpul de prelucrare de 6...10 ori. Lacatusul tine razuitorul cu méana de
teava rigida 8 si il apasa pe suprafata semifabricatului 1.



