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Invertia se refet la o perie circular cu peri din metal, care poate fi utilizapentru cuitirea suprafgelor cu
durificarea lorsi aplicarea acoperirilor de protge pe suprafiele prelucrate.

Este cunoscito perie circulat de sarm destinad curitirii suprafgelor metalice, prin montarea pe un arbore in
rotaie [1].

Un dezavantaj al acestor perii este acégamanele lor de satrse deterioredizprin devierea, in planul de ris,
de la pozia radiati.

Un alt dezavantaj est@ au asiguk durificarea suprafelor.

De asemenea este cuno#catperie circulat cu sdrma executafn formi de spiral, ce asigur Tmburititirea
calititii de cuitaresi marirea duratei de utilizare a sculei [2].

Un dezavantaj al acestei perii canét aceea & nu asigui durificarea suprafei si nu poate fi utilizat pentru
suprafee profilate.

Mai este cunoscito perie circulat de sarm cu elemente de durificare a suptefer, destinat durificarii
suprafeei prelucrate prin aplicarea simultaa proceselor de durificagsede acoperire metalic

Dezavantajul acestei perii esterw poate fi utilizat la prelucrarea supratdor profilate.

Problema tehnicpe care o rezolvinvertia propud consd in realizarea unei perii circulare cu peri din ahetre §
permiti cresterea fiabiliitii, extinderea posibiliitilor tehnologice, sporirea cditi suprafeelor prelucratesi
durificarea simultaincu acoperiri de protée.

Problema se sofioneaz prin aceeaxperia circula% cu peri din metal, Intr-o prifirvarianti de realizare include un
suport metalic, pe supraéaciruia pe circumferiti este fixat pr de sarma in forma de fire de sarisi de elemente
de durificare flexibile, ultimele fiind amplasatesah pe suprafa suportului, totodatsuprafaa de lucru a firelor de
sarni depiseste limitele suprafgi de lucru a elementelor de durificare, supeafaerilor de sarmneste executat
curbat, iar in suport sunt executate orificii radiale pernntroducerea lichidului deicire sau de ungere.

lar in cea de a doua variantle realizare peria circukarinclude un suport metalic, pe suptafeciruia pe
circumferirga este fixat gr de sarra in formi de spirale conice, fixate cu diametrul mic de stjgotodat suprafga
perilor de séarrn este executatcurbad, iar in suport sunt executate orificii radiale fparintroducerea lichidului de
racire sau de ungere.

in cea de a treia variantle realizare peria circukainclude un suport metalic, pe suptaf@iruia pe circumferigi
este fixat pr de sarm in forma de fascicule din spirale conice, amplasate uratérsi fixate cu diametrul mic de
suport, totoddt capetele libere ale spiralelor din fascicul sumpkasate in acejaplan la distati egah unul de
altul, suprafea perilor de sartheste executatcurbat.

In cea de a patra variande realizare peria circukacu peri din metal este prauti cu un suport metalic cu orificii
radiale pentru lichidul deicire si de ungere, pe suprafaciruia pe circumferiti este fixat pr de sarm in forma de
fire si elemente flexibile de durificare amplasateéih pe itimea periei, totodétcapetele libere ale elementelor de
durificare sunt dotate cu bile de durificare, stgeaperilor de sarieste executatcurbad.

in cea de a patra variantperia include un suport metalic, pe supi@fdiruia pe circumferigi este fixat pr de
sarni in forma de fire de sarisi de elemente de durificare flexibile, ultimelenfii amplasate Tgah pe suprafa
suportului, totodditcapetele libere ale elementelor de durificare dotrte cu bile de durificare, suprafgerilor de
sarni este executatcurbat, iar in suport sunt executate orificii radiale ferintroducerea lichidului deicire sau
de ungere.

In cea de a cincia variantperia circulax cu peri din metal este executaonform variantelor de mai sus, in care
suportul metalic este executat cu inclinare subnghi fga de axa lui de rotee.

Rezultatul invetiei consti Tn crearea unei perii circulare cu peri din metate & permiti cresterea fiabilititii,
extinderea posibilitilor tehnologice, sporirea cditi suprafgelor prelucratesi durificarea simulta# cu acoperiri
de protege.

Rezultatul se datoreaZaptului & prelucrarea suprageor profilate se face cu o perie circdlau peri din metal,
fixati pe circumferima unui suport metalic, intr-o priimvariant de realizare peria este p#euti cu o curbux la
extremitatea frului de sarm, care au elemente de &tare a suprafei si elemente flexibile de durificare a
suprafgei, amplasate Tgah pe itimea periei, Taltimea perilor de sarineste mai mare decéat a elementelor de
durificare.

in cea de a doua variande realizare, peria este piieuti cu pir de sarr in forma de spirad conici curbas pe
extremitate, fixat cu diametrul mic de suportul afiet prexazut cu guri radiale pentru lichidul deacire si de
ungere.

In cea de a treia variantle realizare peria este atigita dintr-un suport metalic prézut cu guri radiale pentru
lichidul de #cire sau de ungere, pe circumfeairiruia este fixat fr de sarm Tn formi de fascicule din spirale
conice, amplasate una in ajtdixate cu diametrul mic de suportul metalic, thét capetele libere ale spiralelor din
fascicul sunt situate Tn aceilglan la distati egali unul de altul, suprafa perilor de sareeste executatcurbas.

in cea de a patra vari@ntle realizare a periei capetele libere ale eleriant durificare sunt dotate cu bile de
durificare.

in cea de a cincia varigntle realizare a periei suportul metalic este exeaut inclinare sub un unghitfade axa
lui de rotaie.

Soluia tehnid, conform invefgiei, asigudi urmitoarele avantaje:

- extinderea posibititilor tehnologice ale procedeului de &aresi durificare;

- sporirea calittii suprafeelor;
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- excluderea opetidor de tratament termic;

- micsorarea timpului de prelucrare.

Invertia se explia prin desenele din fig. 1...5, care reprexint

- fig. 1, perie circular cu peri de sarimin formi de fire de sarisi elemente de catare, durificare amplasate in
sah;

- fig. 2, perie circular cu peri din sarimin formi de spirad conia, fixata cu diametrul mic de suport;

- fig. 3, perie circulat cu peri din sarmin formi de fascicule de spirale conice, amplasate un#dnrasucite sub
acelai unghi una f@ de alta;

- fig. 4, perie circular cu peri de sarihcu elemente flexibile de durificare, la extrengttérora sunt amplasate
bile de durificare;

- fig. 5, perie circular cu peri de sarincu giuri radiale in suportul metalic, care este exedutetnat sub un unghi
fatd de axa lui de rotee.

Peria circulat cu peri din metal intr-o prifnvariant de realizare, conform invgai, este alatuita dintr-un suport
metalic 1, pe care sunt figigoeri din sarm 2 si elemente flexibile de durificare 3. Perii de s&rbsi elementele
flexibile de durificare 3 sunt amplasate radialtpati suprafga suportului metalic 1, &ittimea perilor de sarin2
este mai mare decét a elementelor de durificaBrafga perilor de sarieste executatcurbat.

Peria circulat cu peri din metal in cea de a doua vatiate realizare, conform invegai, este aldtuiti casi n
prima variari de realizare din peri de sairin formi de spiral conici 5, fixate cu diametrul mic de suportul
metalic 4.

Peria circulat cu peri din metal in cea de a treia vaiiae realizare, conform inv@ei, este algtuita casi cea din
varianta a doua de realizare, dintr-un suport neefaki peri de sarm 7, 8, 9si 10 executt in formi de spirale
conice amplasate una in altasucite sub acejaunghi una fg de alta.

Peria circulax cu peri din metal in cea de a patra va#alg realizare, conform invgei este algtuita casi in prima
variant de realizare din peri de s&rnil si elemente flexibile de durificare 12, la extreaile carora sunt
amplasate bile 13.

Peria circulax de sérra pe suport metalic in cea de a cincia vatialg realizare, conform invgei, este algtuita ca

si in prima variant de realizare din perii de s&iryi de durificare 13, fixate de corpul metalic 19recaste preazut
cu giuri radiale 16, pentru lichidul deigire-ungere transmis prin dornul 14, piewt si el cu diuri radiale sau
inclinate 15. Corpul metalic al periei 19, estafide dod piulite 17. Cavitatea intericaa dornului 14 este astupat
de un dop 18, care este destinat pentratatea canalului de impuiiii. Unghiul de inclinarex este destinat pentru
largirea posibiligtilor tehnologice.

Miscarea principdl de rotaie este asiguratde dtre dorn 14, momentul de rei@ este asigurat de fixarea cu pili
17, iar cea de avans este asiguda construga mainii unelte. Procesul de durificare este asigueaementele de
durificare 13, precumsi de forta centrifug a micirii de rotgie. Lichidul de #cire-ungere este aprovizionat de
construgia dornului 14si a corpului metalic 19. Unghiul de Tnclinaceasigui miscarea ondulatorie ce permite
prelucrarea supraelor profilate.



