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(57) Rezumat:
1

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.

Capul de fortd pentru vibronetezirea
suprafetelor cilindrice interioare ale blocului
cilindrilor contine un corp (2), dotat in partea
superioard cu un fus (1) pentru fixarea in
dispozitivul de strangere a arborelui principal
al masinii de frezat vertical, iar in partea
inferioara cu un capac (10). In interiorul
corpului (2) este montat un arc (3), antrenat de
o glisiera (5) cu portscule (6), si bile (9)
distantate de un arc (21), iar pe exteriorul
corpului (2) este fixat un cilindru (4) de
ghidare a unor netezitori (8) cu diamante (7),
fixati pe portscule (6). Glisiera (5) este montata
cu posibilitatea actionarii de un electromagnet
(13) cu miez (14) prin intermediul unei tije
(15), unei bile (16) si a unui Impingator (18).
Electromagnetul (13) este fixat pe o bucsa

2
(12), care este fixata pe inelul interior al unui
rulment (20), inelul exterior al céruia este fixat
pe capac (10).
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(54) Power head for vibration smoothing of the inner cylindrical surfaces of the

cylinder block

(57) Abstract:
1

The invention relates to the field of
mechanical engineering, in particular to
devices for surface treatment by plastic
deformation, namely by diamond vibration
smoothing of the surface layer of the inner
cylindrical surfaces of the cylinder block.

The power head for vibration smoothing of
the inner cylindrical surfaces of the cylinder
block comprises a body (2), provided in the
upper part with a trunnion (1) for fixing in the
clamping device the spindle shaft of the
vertical milling machine, and in the lower part
with a cover (10). Inside the body (2) is
mounted a spring (3), driven by a slide (5) with
holders (6), and balls (9) distanced by a spring
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(21), and on the outside of the body (2) is fixed
a smoother (8) guiding cylinder (4) with
diamonds (7), fastened to the holders (6). The
guide (5) is mounted with the possibility of
actuation by an electromagnet (13) with core
(14) by means of a rod (15), a ball (16) and a
pusher (18). The electromagnet (13) is fixed on
a sleeve (12), which is fixed on the inner ring
of a bearing (20), the outer ring of which is
fixed on the cover (10).

Claims: 1

Fig.: 2

(54) CnJioBasi rOJ10BKA /17151 BUOPOBBITJIAKUBAHUS BHYTPEHHUX
HMJIHHAPHYECKHX MOBEPXHOCTel 0/10Ka IUJIMH/APOB

(57) Pedepar:

Nzo0perenne  oTHOCHUTCS K OOJacTH
MAIIHHOCTPOEHUSI, B YaCTHOCTH K
yCTpOHCTBaM JiIsi O0OpabOTKH IMOBEPXHOCTEH
IUTACTUYECKUM J1e(DOPMHUPOBAHUEM, @ UMEHHO

aJIMa3HbIM BI/I6pOBI)II‘JIa)KI/IBaHI/IeM
MOBEPXHOCTHOTI'O CJI0s BHYTPCHHUX
MUWINHAPUYICCKUX 0B erHOCTeﬁ O11oKa
HUWJINHAPOB.

CunoBast T'OJIOBKaA JUI BI/I6pO-

BBITJIAXKUBAHUS BHYTPCHHUX IWJIHHIPHICCKUX
TIOBEpXHOCTEH OJIOKa IMIMHAPOB COAEPIKUT
kopryc (2), cHaOXCHHBIA B BEpXHEH YacTu
mangoit (1) mad yCTAaHOBKH B 3aKUMHOE
YCTPOHCTBO LITTH TS BEPTUKAIHLHOTO
¢dpe3epHOro craHka, a B HIKHEH 4acTu
kpeimkoid  (10).  Bayrpum  kopmyca  (2)
yCTaHOBNIeHa TmpyxuHa (3), BOBJICUYCHHAS
Hanpasisitomien (5) ¢ nepxkaBkamu  (6), u
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mapuku (9), ynaneHHsle npyxuHoit (21), a c
BHEIIHEH CTOpOHBI Kopiryca (2) yCTaHOBJICH
WIMHAP (4) HampaBliCHHs BbITIAKHBATENEH
(8) ¢ ammazamu (7), 3aKpeIUICHBIX Ha
JiepKaBKax (6). Hanpasnsromas (5)
yCTaHOBIICHA c BO3MOKHOCTBIO
3ajeiicTBoBaHusl  3iekTpomarauToM (13) ¢
cepreunukoM (14) mocpeacrBom mroka (15),
Iapuka (16) u TOJIKATEIs (18).
OnektpomMarHut (13) 3akperuieH Ha BTYJIKE
(12), xoropas KpemuTcs Ha BHYTPEHHEM
KoJbIle mommmmHauKa (20), HapyKHOE KOJIBIIO
KOTOpPOTO 3aKperuieHo Ha kpeimke (10).

I1. popmymsr: 1

Qur.: 2
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Descriere:
(Descrierea se publica in redactia solicitantului)

Inventia se referd 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 un invelis elastic
toroidal cu un strat abraziv diamantat pe suprafata exterioara, coaxial cu el este instalat un corp
cilindric cu elemente deformabile. Ultimele sunt amplasate in locasuri cu atingere unul de altul,
amplasate sub un unghi fata de suprafata perpendiculara axei portsculei. In procesul prelucrarii
se regleaza forta de actionare a partii abrazive diamantate pe suprafata prelucratd si marimea
arcului de contact, cu posibilitatea de restabilire a diametrului exterior uzat al discului pe baza
alimentarii cu aer comprimat a invelisului elastic [1].

De asemenea, este cunoscutd solutia tehnicd, care include o portsculd cu diamante,
netezitori si elemente elastice de incarcare, iar portscula este dotata cu stifturi, amplasati radial
cu acelasi pas unghiular, la randul sau fiecare stift este realizat cu umar limitator, iar elementul
elastic de Incarcare este realizat in forma de bucsa cuprinzatoare a portsculei cu gauri pentru
stifturi, montati coaxial cu portscula cu posibilitatea contactarii suprafetei ei exterioare cu
umerele limitatoare ale stifturilor [2].

Dezavantajele solutiilor este productivitatea scazuta, grosimea nesatisfacdtoare 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 actionare a portsculei pe suprafata prelucrata, prelucrarea calitativd a suprafetelor
cilindrice interioare cu abateri de la forma (cilindricitate, conicitate), realizarea automata a
procesului de prelucrare (fard interventia reglorului).

Scopul formulat este atins prin utilizarea unui cap de fortd pentru vibronetezirea
suprafetelor cilindrice interioare ale blocului cilindrilor, care contine un corp cu fus pentru
fixarea in dispozitivul de strangere a arborelui principal al masinii de frezat vertical. In
interiorul corpului este montat un arc, antrenat de o glisiera impreuna cu portscule, netezitori
cu diamante, bile §i un electromagnet cu miez. La rotirea capului de forta apar fortele
centrifuge, care imping netezitorii cu diamante si i apasa pe suprafetele prelucrate ale blocului
cilindrilor. Alegand bilele cu masa corespunzitoare si combinand schimbarea frecventei si a
amplitudii vibratiilor miezului electromagnetului care actioneaza glisant, impreuna cu portscula
si netezitorii cu diamante, optimizand numarul de rotatii ale capului de forta si viteza deplasarii
mesei cu piesa ce se prelucreazd putem asigura prelucrarea optimal calitativa a suprafetei
prelucrate.

Prioritatile inventiei constau in urmatoarele:

-nu necesitd dispozitive speciale pentru asigurarea fortei de apasare a netezitorilor 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 uniforma pe toatd suprafata piesei, ce permite
imbunitatirea calitatii suprafetei prelucrate.

Inventia se explica prin desenele din fig. 1 si 2, care reprezinta:

-fig. 1, schema constructiva a capului de fortd pentru vibronetezire,

-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 un corp 2 cu fusul 1 fixat in dispozitivul de strangere al arborelui
principal al masinii de frezat vertical. In corp 2 sunt montate arcul 3 antrenat de glisiera 5 in
ansamblu cu portsculele 6, netezitorii 8 cu diamante 7 si bilele 9. Pe exteriorul corpului 2 este
fixat cilindrul 4, care sprijina si ghideaza netezitorii 8. Capacul 10 strange inelul exterior al
rulmentului 20 de carcasa 2, totodata pe inelul interior al rulmentului 20 este asamblata bucsa
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12, de care la randul sau este fixat electromagnetul 13 cu miezul 14. Miezul 14, actionat de
electromagnet, impinge in sus tija 15 care, prin intermediul bilei 16, deplaseaza impingétorul
18 cu glisiera 5.

Capul de forta pentru vibronetezirea suprafetelor cilindrice interioare ale blocului cilindrilor
functioneaza in modul urmator.

Corpul 2 capului de forta se fixeaza cu fusul 1 in dispozitivul de strangere a arborelui
principal al maginii verticale de frezat. Pe masa 17 masinii verticale de frezat se instaleaza si se
fixeaza blocul cilindrilor 19. Capul de fortd se deplaseazd 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 1n sus al masei 17 a masinii de frezat;

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

La tensiune maxima, miezul 14 este atras de electromagnet in sus. El impinge in sus tija 15
cu bila 16, impingatorul 18, glisiera 5 Tmpreuna cu portsculele 6, netezitorii 8 cu diamante 7 si
bilele 9, comprimand arcul 3 spiralat. Cand tensiunea in bobina electromagnetului coboara la
zero, arcul 3 impinge in jos glisiera 5 cu portsculele 6 si piesele corespunzitoare. In timpul
ciclului de deplasare de dute-vino (in sus si in jos) a glisierei 5 cu portsculele 6, la rotatia
capului de fortd si deplasarea In sus a mesei 17 cu piesa care se prelucreaza, se realizeaza
vibronetezirea suprafetei cilindrice interioare a blocului.

Portsculele 6, netezitorii 8 cu diamante 7 din glisiera 5 sunt actionate, la rotirea capului de
forta, de fortele centrifuge, care imping netezitorii 8 cu diamante 7 si 1i apasa pe suprafetele de
prelucrare ale cilindrului 19. Alegand bilele 9 cu masa corespunzatoare si optimizand numarul
de rotatii ale capului de fortd putem asigura prelucrarea optimad a suprafetei interioare a
cilindrului 19.

Dupéd terminarea prelucrarii avansul mesei 17 se stopeaza, rotirea capului de forta
inceteaza, electromagnetul 13 se deconecteazad. Portsculele 6 automat se retrag de pe suprafata
prelucratd. Masa 17 cu piesa prelucratd se retrage in jos. Piesa prelucratd se scoate, se
instaleaza alt semifabricat si ciclul se repeta.

Capul de fortd propus permite optimizarea parametrilor prelucrarii in limite largi datorita
vibrarii portsculelor de la electromagnet, autoreglarea fortei de apasare a portsculelor 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 fortd se remarca prin universalitate, simplitatea constructiei, posibilitatea de
optimizare a reliefurilor suprafetelor prelucrate, contribuind la cresterea rezistentei la uzura a
suprafetelor cilindrice interioare prelucrate si, in ansamblu, la majorarea resurselor
motoarelor.
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(56) Referinte bibliografice citate in descriere:
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(57) Revendicari:

Cap de forta pentru vibronetezirea suprafetelor cilindrice interioare ale blocului cilindrilor,
care contine un corp (2), dotat in partea superioard cu un fus (1) pentru fixarea in dispozitivul
de strangere a arborelui principal al maginii de frezat vertical, iar in partea inferioara cu un
capac (10); in interiorul corpului (2) este montat un arc (3), antrenat de o glisiera (5) cu
portscule (6), si bile (9) distantate de un arc (21), iar pe exteriorul corpului (2) este fixat un
cilindru (4) de ghidare a unor netezitori (8) cu diamante (7), fixati pe portscule (6), totodata
glisiera (5) este montatd cu posibilitatea actionarii de un electromagnet (13) cu miez (14) prin
intermediul unei tije (15), unei bile (16) si a unui impingator (18), iar electromagnetul (13) este
fixat pe o bucsa (12), care este fixatd pe inelul interior al unui rulment (20), inelul exterior al
caruia este fixat pe capac (10).

Agentia de Stat pentru Proprietatea Intelectuala
str. Andrei Doga, nr. 24, bloc 1, MD-2024, Chisinau, Republica Moldova
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