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Inventia se refera la domeniul constructiilor de masini, si anume la instalatii de prelucrare a suprafetelor prin
deformatie plastica, si anume prin vibronetezire cu diamant a stratului superficial al suprafetelor cilindrice exterioare
ale pieselor complexe.

Este cunoscut procedeul de finisare-durificare prin netezire a suprafetelor cilindrice exterioare, care include
prelucrarea suprafetelor semifabricatului prin avansarea longitudinala a doua scule cu raze diferite, care actioneaza
cu diferite forte pe suprafata semifabricatului ce se roteste. Sculele sunt instalate sub unghiuri de 30...40° fatd de
directia actionarii lor pe suprafata prelucratd, una din scule este amplasatd perpendicular axei de rotatie a
semifabricatului, iar a doua este amplasata deviat fata de axa de rotatie a semifabricatului si fatd de prima scula
asigurand acoperirea urmelor rizurilor sculelor mentionate in timpul prelucrarii [1].

De asemenea, este cunoscut un procedeu de vibronetezire cu diamant a suprafetelor cilindrice exterioare, care
include prelucrarea intr-o instalagie pentru vibronetezire cu diamant a suprafetelor cilindrice exterioare ale
semifabricatului prin avansarea longitudinald a unei scule cu netezitori cu diamante aplicate pe suprafata de
prelucrare, totodata scula cu netezitori cu diamante este amplasata cu posibilitatea executarii simultan a miscarii
alternative oscilante in planul principal [2].

Dezavantajele solutiilor prezentate mai sus constau in productivitate scazutd, adincime nesatisficatoare a stratului
durificat, rezistenta la uzura si durata de functionare scazuta a pieselor prelucrate.

Problema pe care o rezolva inventia consta in simplificarea constructiei instalatiei, prelucrarea loturilor mari de
piese complexe dintr-o singurd reglare a sculelor, ce contribuie la sporirea productivitatii prelucrarii, avansarea
calitatii pieselor, cresterea rezistentei suprafetelor prelucrate si scaderea pretului de cost al pieselor prelucrate.
Instalatia pentru vibronetezire cu diamant a suprafetelor cilindrice exterioare ale pieselor complexe, conform
inventiei, inldturd dezavantajele mentionate mai sus prin aceea ca include un corp cu o mandrina pentru fixarea unui
bloc de scule, executat in forma de cilindru, pe capatul liber al cdruia din exterior sunt fixate articulat prin
intermediul unor bolturi niste parghii, la un capat al carora sunt fixate greutati, iar la capatul opus — netezitori cu
diamante, care sunt amplasati in orificii strapunse, executate in peretii blocului de scule, totodatd pe o sanie, care
este amplasata cu posibilitatea deplasarii pe ghidaje, este fixata o bobind a unui electromagnet, in care este
amplasata o tija, la un capat al céreia este fixat un miez cu arc, iar la capatul opus este instalat un bolt de fixare a
semifabricatului, care este amplasat in blocul de scule.

Rezultatul tehnic al inventiei consta in universalizarea si simplificarea constructiei instalatiei, prelucrarea loturilor
de piese complexe dintr-o singura reglare a sculelor, majorarea productivitatii prelucrarii si a calitatii suprafetelor
prelucrate, posibilitatea de optimizare a reliefurilor pieselor prelucrate, contribuind la cresterea rezistentei la uzura a
suprafetelor cilindrice exterioare prelucrate, ameliorarea calitatii si micsorarea pretului de cost al pieselor prelucrate.
Inventia se explica prin desenul din figura, in care este reprezentatd schema constructiva a instalatiei pentru
vibronetezire cu diamant a suprafetelor cilindrice exterioare ale pieselor complexe.

Instalatia pentru vibronetezire cu diamant a suprafetelor cilindrice exterioare ale pieselor complexe, reprezentata in
figurd, contine un corp 1 al masinii unelte cu 0 mandrina 2 pentru fixarea unui bloc de scule 3, executat in forma de
cilindru, in peretii cdruia sunt executate orificii strapunse, in care sunt amplasati netezitori cu diamante 6, fixati la un
capat al parghiilor 5 dotate cu greutati 4, si fixate articulat prin intermediul unor bolturi 16. Semifabricatul 7 este
solidarizat prin boltul 8 instalat la unul din capetele tijei 9, amplasatd in bobina electromagnetului 13, la capatul
opus al careia este fixat un miez 12 cu arc 11.

Instalatia pentru vibronetezire cu diamant a suprafetelor cilindrice exterioare ale pieselor complexe functioneaza in
modul urmator.

Blocul de scule 3 se introduce si se strange in mandrina 2 corpului 1 masinii unelte.

Semifabricatul 7 este fixat prin bolt 8 pe tija 9 cu miez 12, amplasata in bobina electromagnetului 10 fixata pe sania
13, amplasata cu posibilitatea deplasarii in stdnga pe ghidaje 14 si se introduce in blocul de scule 3. Se cupleaza
mandrina cu blocul de scule 3, iar suportul 13 cu semifabricatul 7 se deplaseaza in dreapta. Sub influenta fortei
centrifuge la rotirea blocului de scule 3, greutitile 4 se indeparteazd de la centru, deplasind parghiile 5 in jurul
bolturilor 16 si asigurand astfel actionarea cu forta necesara a netezitorilor cu diamante 6 pe suprafata
semifabricatului. Dupa ce se introduce in circuit electromagnetul, care, producind miscari alternative ale tijei 9,
atribuie semifabricatului miscari in dreapta si stdnga, astfel se produce vibronetezirea. Cand vibronetezirea s-a
finalizat, piesa prelucrata se retrage complet din blocul de scule 3, masina unealta se stopeaza, piesa prelucrata se
elibereaza, iar in blocul de scule se introduce alt semifabricat si ciclul de lucru se repeta.

Instalatia propusd permite prelucrarea loturilor mari de piese dintr-o singurd reglare a sculelor, ce contribuie la
majorarea productivitatii prelucrarii, avansarea calitatii pieselor si scaderea pregului de cost al pieselor prelucrate.
Instalatia se remarca prin universalitate, simplitatea constructiei, posibilitate de optimizare a reliefurilor pieselor
prelucrate, contribuind la cresterea rezistentei la uzura a suprafetelor cilindrice interioare prelucrate si, in ansamblu,



