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Inventia se refera la domeniul constructiei de masini, in special la dispozitive de prelucrare a suprafetelor prin

deformatie plasticd, si anume prin vibronetezire cu diamant a stratului superficial al suprafetelor cilindrice interioare

ale blocului cilindrilor.

Este cunoscuta instalatia de prelucrare a pieselor cilindrice, care include partea abraziva diamantatd in forma de

invelis elastic toroidal cu un strat abraziv diamantat pe suprafata exterioara si coaxial cu el instalat un corp cilindric

cu elemente deformabile. Ultimele sunt amplasate in locasuri cu atingere unul de altul, amplasate sub unghi la

suprafata perpendiculara axei sculei. in procesul prelucririi se elaboreazi reglarea fortei de apasare partii abrazive

diamantate la suprafata prelucratd si marimea arcului de contact, tot odatd posibilitatea restabilirea diametrului

exterior uzat al discului pe baza alimentarii cu aer comprimat in invelisul elastic [1].

De asemenea, este cunoscutd solutia tehnica, care include o portsculd cu diamante, netezitori si elemente elastice de

incdrcare, iar portscula este dotata cu stifturi, amplasati radial cu acelasi pas unghiular, la rindul sdu fiecare stift este

realizat cu umar limitator, iar elementul elastic de incércare este realizat in forma de bucsa cuprinzitoare a portsculei

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

limitatoare ale stifturilor [2].

Dezavantajele solutiilor este productivitate scdzuta, grosimea nesatisfacatoare a stratului durificat, rezistenta la uzura

si durata de functionare a pieselor prelucrate scazute.

Problema pe care o rezolva inventia consta in simplificarea procedeului de netezire si a constructiei capului de forta,

optimizarea parametrilor prelucrarii in limite largi, autoreglarea fortei de apasare a sculei pe suprafata prelucrata,

prelucrarea calitativa a suprafetelor cilindrice interioare cu abateri de la forma (cilindricitate, conicitate), realizarea

automatd a procesului de prelucrare (fara interventia reglorului).

Scopul formulat este atins prin utilizarea unui cap de forta pentru vibronetezirea suprafetelor cilindrice interioare ale

bloc cilindrilor, care contine o carcasd cu fus pentru fixarea in dispozitivul de strAngere al arborelui principal al

masinii de frezat vertical. In interiorul carcasei sunt montate un arc, o glisierd impreuna cu portsculele, indentori cu

diamante, bile si un electromagnet cu miez. La rotirea capului de fortd apar fortele centrifuge, care imping indentorii

cu diamante si 1i apasa pe suprafetele prelucrate ale bloc cilindrilor. Alegand bilele cu masa corespunzatoare si

combindnd schimbarea frecventei si amplitudei vibratiilor miezului electromagnetului care actioneaza glisiera

impreuna cu portscula cu diamante i optimizand numarul de rotatii ale capului de forta si viteza deplasarii mesei cu

piesa ce se prelucreaza putem asigura prelucrarea optimala calitativa a suprafetei prelucrate.

Prioritatile inventiei constau in urmatoarele:

- nu necesita dispozitive speciale pentru asigurarea fortei de apasare a indentorilor pe suprafata care se prelucreaza;

- vibratiile sculelor se realizeaza de la electromagnet, care permite optimizarea parametrilor prelucrarii in limite
largi;

- procesul de vibronetezire propus este mai simplu si mai putin costisitor;

- forta de apasare a sculelor pe suprafata prelucrata se autoregleaza;

- se pot prelucra calitativ suprafetele cilindrice interioare cu abateri de la forma (cilindricitate, conicitate);

- procesul de prelucrare se realizeaza automat fara interventia reglorului;

- forta de apasare a sculelor este uniformd pe toata suprafata piesei ce permite avansarea calitatii suprafetei
prelucrate.

In continuare se prezinta schema constructiva si functionald a inventiei cu referire la urmatoarele figuri:

- in fig. 1, prezentd schema constructiva a capului de forta pentru vibronetezire;

- in fig. 2 — vederea A-A din fig. 1;

Capul de forta pentru vibronetezirea suprafetelor cilindrice interioare ale blocului cilindrilor (fig. 1 si fig. 2) contine

carcasa 2 cu fusul 1 fixat in dispozitivul de strangere al arborelui principal al masinii de frezat vertical. In carcasa 2

sunt montate arcul 3 antrenat de glisiera 5 in ansamblu cu portsculele 6, indentorii 8, diamantele 7 si bilele 9. Pe

exteriorul carcasei este fixat cilindrul 4, care sprijina si ghideaza identorii 8. Capacul 10, stringe inelul exterior al

rulmentului 20 de carcasa 2, totodata pe inelul interior al rulmentului 20 este asamblatd bucsa 12 de care, la randul

sau este fixat electromagnetul 13 cu miezul 14. Miezul actionat de electromagnet impinge in sus tija 15, care prin

intermediul bilei 16, deplaseaza impingatorul 18 cu glisiera 5.

Capul de fortd pentru vibronetezirea suprafetelor cilindrice interioare ale bloc cilindrilor functioneaza in modul

urmator: Carcasa capului de forta 2 se fixeaza cu fusul 1 in dispozitivul de stringere al arborelui principal al maginii

verticale de frezat. Pe masa masinii 17 se instaleaza si se fixeaza blocul cilindrilor 19. Capul de forta se deplaseaza

in jos si se introduce in partea superioara a cilindrului 19, care urmeaza sa fie prelucrat:

- se cupleaza rotirea capului de forta;

- se cupleaza avansul in sus al masei 17 al maginii de frezat;

- se cupleaza electromagnetul 13 la sursa de energie electrica (curent alternativ).

La tensiunea maxima miezul 14 este atras de electromagnet in sus. El impinge in sus tija 15 cu bila 16, impingatorul

18, glisiera 5 impreuna cu portsculele 6, indentorii 8 cu diamantele 7 si bilele 9, comprimand arcul spiral 3. Cand

tensiunea in bobina electromagnetului coboard la zero arcul 3 impinge in jos glisiera 5 cu sculele si piesele

corespunzitoare. In timpul ciclului de deplasare de dute-vino (in sus si in jos) a glisierei cu sculele 5, de rotatie a

capului de forta si deplasare a masei cu piesa care se prelucreaza (in sus) se realizeaza vibronetezirea suprafetei

cilindrice interioare a blocului.

Sculele cu diamante 7 din portscula 5 sunt actionate (la rotirea capului de fortd) de fortele centrifuge, care imping

indentorii 8 cu diamante si 1i apasa pe suprafetele prelucrate ale cilindrului 19. Alegand bilele 9 cu masa
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corespunzatoare §i optimizdnd numarul de rotatii ale capului de fortd putem asigura prelucrarea optima a suprafetei
interioare a bloc cilindrului 19.

Dupa terminarea prelucrdrii avansul mesei se stopeazd, rotirea capului de fortd se opreste, electromagnetul se
deconecteaza. Sculele automat se retrag de la suprafata prelucratd. Masa cu piesa prelucrata se retrage in jos. Piesa
prelucrata se scoate, se instaleaza alt semifabricat si ciclul se repeta.

Procedeul de vibronetezire cu diamante si capul de fortd propuse permit optimizarea parametrilor prelucrarii in
limite largi datoritd vibrarii sculelor de la electromagnet, autoreglarea fortei de apasare a sculelor pe suprafata
prelucrata, prelucrarea uniforma a suprafetelor cilindrice interioare cu abateri de la forma, realizarea automata a
procesului de prelucrare fara interventia reglorului.

Capul de forta se remarca prin universalitate, simplitatea constructiei, posibilitate de optimizare a reliefurilor
suprafetelor prelucrate, contribuind la cresterea rezistentei la uzura a suprafetelor cilindrice interioare prelucrate si,
in ansamblu, la avansarea resursurilor de functionare a motoarelor.



