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Inventia se refera la domeniul constructiei de masini, In particular la imbinarea pieselor.

Se cunoaste imbinarea prin presare a bucsei de bronz in capul superior al bielei [1], [2].

Dezavantajele acestei imbinari constau in asamblarea si dezasamblarea complicatd, ce conduce la deformarea
suprafetelor de contact, marind riscul deplasarii axiale a pieselor imbinate.

Problema pe care o rezolva prezenta inventie constd in reducerea deteriorarii suprafetelor de contact ale bucsei si
capului superior al bielei in procesul imbinarii acestora.

Procedeul de fixare a bucsei in capul superior al bielei, conform inventiei, inlatura dezavantajele mentionate mai sus
prin aceea ca se executa in capul superior al bielei din ambele parti tesituri sub un unghi de 35° si se amplaseaza
bucsa in gaura capului bielei prin presare sau alunecare, apoi din ambele parti ale bucsei se instaleaza poansoane cu
directoare, diametrul carora este egal cu diametrul interior al bucsei si conuri sub un unghi de 35°, dupa care bucsa
se preseaza pana la formarea bordurilor.

Rezultatul inventiei consta in reducerea deteriorarii suprafetelor de contact ale bucsei si capului superior al bielei,
precum si ale altor imbinari de acest gen, unde se amplaseaza bucse prin presare sau alunecare.

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

- fig. 1, vederea partiald, capul superior al bielei in sectiune cu tesituri sub un unghi de 35° din ambele parti si doua
poansoane;

- fig. 2, bucsa din bronz cu suprafata cilindrica;

- fig. 3, procedeul de formare a bordurilor din ambele parti ale bucsei prin presare cu doud poansoane.

Procedeul de fixare a bucsei in capul superior al bielei constd in aceea ca in capul superior al bielei 1 din ambele
parti se executd tesituri 3 sub un unghi de 35° imprimate cu valturi 4. in gaura capului bielei 1 prin presare sau
alunecare se amplaseaza bucsa. Apoi din ambele parti ale bucsei se instaleaza poansoane 5, 6 cu directoare 7, 8,
diametrul céarora este egal cu diametrul interior 2 al bucsei 11 si conuri 9, 10 sub un unghi de 35°, dupa care bucsa se
preseaza pana la formarea bordurilor 12, 13.



