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Invenţia se referă la domeniul construcţiilor de maşini, şi anume la instalaţii de prelucrare a suprafeţelor prin 
deformaţie plastică, şi anume prin vibronetezire cu diamant a stratului superficial al suprafeţelor cilindrice exterioare 

ale pieselor complexe. 

Este cunoscut procedeul de finisare-durificare prin netezire a suprafeţelor cilindrice exterioare, care include 

prelucrarea suprafeţelor semifabricatului prin avansarea longitudinală a două scule cu raze diferite, care acţionează 

cu diferite forţe pe suprafaţa semifabricatului ce se roteşte. Sculele sunt instalate sub unghiuri de 3040° faţă de 
direcţia acţionării lor pe suprafaţa prelucrată, una din scule este amplasată perpendicular axei de rotaţie a 

semifabricatului, iar a doua este amplasată deviat faţă de axa de rotaţie a semifabricatului şi faţă de prima sculă 

asigurând acoperirea urmelor rizurilor sculelor menţionate în timpul prelucrării [1]. 

De asemenea, este cunoscut un procedeu de vibronetezire cu diamant a suprafeţelor cilindrice exterioare, care 

include prelucrarea într-o instalaţie pentru vibronetezire cu diamant a suprafeţelor cilindrice exterioare ale 

semifabricatului prin avansarea longitudinală a unei scule cu netezitori cu diamante aplicate pe suprafaţa de 

prelucrare, totodată scula cu netezitori cu diamante este amplasată cu posibilitatea executării simultan a mişcării 

alternative oscilante în planul principal [2]. 
Dezavantajele soluţiilor prezentate mai sus constau în productivitate scăzută, adâncime nesatisfăcătoare a stratului 

durificat, rezistenţă la uzură şi durată de funcţionare scăzută a pieselor prelucrate. 

Problema pe care o rezolvă invenţia constă în simplificarea construcţiei instalaţiei, prelucrarea loturilor mari de 

piese complexe dintr-o singură reglare a sculelor, ce contribuie la sporirea productivităţii prelucrării, avansarea 

calităţii pieselor, creşterea rezistenţei suprafeţelor prelucrate şi scăderea preţului de cost al pieselor prelucrate. 

Instalaţia pentru vibronetezire cu diamant a suprafeţelor cilindrice exterioare ale pieselor complexe, conform 

invenţiei, înlătură dezavantajele menţionate mai sus prin aceea că include un corp cu o mandrină pentru fixarea unui 

bloc de scule, executat în formă de cilindru, pe capătul liber al căruia din exterior sunt fixate articulat prin 

intermediul unor bolţuri nişte pârghii, la un capăt al cărora sunt fixate greutăţi, iar la capătul opus  netezitori cu 
diamante, care sunt amplasaţi în orificii străpunse, executate în pereţii blocului de scule, totodată pe o sanie, care 

este amplasată cu posibilitatea deplasării pe ghidaje, este fixată o bobină a unui electromagnet, în care este 

amplasată o tijă, la un capăt al căreia este fixat un miez cu arc, iar la capătul opus este instalat un bolţ de fixare a 

semifabricatului, care este amplasat în blocul de scule.  
Rezultatul tehnic al invenţiei constă în universalizarea şi simplificarea construcţiei instalaţiei, prelucrarea loturilor 

de piese complexe dintr-o singură reglare a sculelor, majorarea productivităţii prelucrării şi a calităţii suprafeţelor 

prelucrate, posibilitatea de optimizare a reliefurilor pieselor prelucrate, contribuind la creşterea rezistenţei la uzură a 

suprafeţelor cilindrice exterioare prelucrate, ameliorarea calităţii şi micşorarea preţului de cost al pieselor prelucrate. 

Invenţia se explică prin desenul din figură, în care este reprezentată schema constructivă a instalaţiei pentru 

vibronetezire cu diamant a suprafeţelor cilindrice exterioare ale pieselor complexe. 

Instalaţia pentru vibronetezire cu diamant a suprafeţelor cilindrice exterioare ale pieselor complexe, reprezentată în 

figură, conţine un corp 1 al maşinii unelte cu o mandrină 2 pentru fixarea unui bloc de scule 3, executat în formă de 

cilindru, în pereţii căruia sunt executate orificii străpunse, în care sunt amplasaţi netezitori cu diamante 6, fixaţi la un 

capăt al pârghiilor 5 dotate cu greutăţi 4, şi fixate articulat prin intermediul unor bolţuri 16. Semifabricatul 7 este 

solidarizat prin bolţul 8 instalat la unul din capetele tijei 9, amplasată în bobina electromagnetului 13, la capătul 
opus al căreia este fixat un miez 12 cu arc 11. 

Instalaţia pentru vibronetezire cu diamant a suprafeţelor cilindrice exterioare ale pieselor complexe funcţionează în 

modul următor. 

 Blocul de scule 3 se introduce şi se strânge în mandrina 2 corpului 1 maşinii unelte. 

Semifabricatul 7 este fixat prin bolţ 8 pe tija 9 cu miez 12, amplasată în bobina electromagnetului 10 fixată pe sania 

13, amplasată cu posibilitatea deplasării în stânga pe ghidaje 14 şi se introduce în blocul de scule 3. Se cuplează 

mandrina cu blocul de scule 3, iar suportul 13 cu semifabricatul 7 se deplasează în dreapta. Sub influenţa forţei 

centrifuge la rotirea blocului de scule 3, greutăţile 4 se îndepărtează de la centru, deplasând pârghiile 5 în jurul 

bolţurilor 16 şi asigurând astfel acţionarea cu forţa necesară a netezitorilor cu diamante 6 pe suprafaţa 

semifabricatului. După ce se introduce în circuit electromagnetul, care, producând mişcări alternative ale tijei 9, 

atribuie semifabricatului mişcări în dreapta şi stânga, astfel se produce vibronetezirea. Când vibronetezirea s-a 

finalizat, piesa prelucrată se retrage complet din blocul de scule 3, maşina unealtă se stopează, piesa prelucrată se 
eliberează, iar în blocul de scule se introduce alt semifabricat şi ciclul de lucru se repetă. 

Instalaţia propusă permite prelucrarea loturilor mari de piese dintr-o singură reglare a sculelor, ce contribuie la 

majorarea productivităţii prelucrării, avansarea calităţii pieselor şi scăderea preţului de cost al pieselor prelucrate. 

Instalaţia se remarcă prin universalitate, simplitatea construcţiei, posibilitate de optimizare a reliefurilor pieselor 

prelucrate, contribuind la creşterea rezistenţei la uzură a suprafeţelor cilindrice interioare prelucrate şi, în ansamblu, 

la extinderea posibilităţilor de funcţionare a îmbinărilor maşinilor unelte. 


