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Rezumat. Operatiile de razuire sunt unele din cele mai voluminoase atdt in producere, cat si la
reparatia diferitor masini. Utilizarea mijloacelor de mecanizare ale operatiilor de razuire duce
la sporirea productivitatii muncii, micsorarea timpului necesar prelucrarii §i, prin urmare, la
minimizarea costului final al produsului. In articolul dat sunt prezentate informatii generale
privind procesele de razuire, sunt analizate tipurile si constructiile razuitoarelor utilizate in
ateliere si este propusd constructia unui razuitor vibromecanic, care dupd parerea autorilor este
lipsit de unele neajunsuri intalnite mai des.
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Introducere

Operatiile de razuire sunt unele din cele mai voluminoase atat in producere, cét si la
reparatia diferitor masini.

La producerea masinilor rdzuirea este utilizata in cazurile cand apare necesitatea ajustarii
unor piese, iar la reparatie prin razuire se efectueaza atat ajustarea cat si curatarea pieselor.

Procesul de razuire consta in Inldturarea de pe suprafata piesei a unui strat subtire de
material prin aschierea acestuia cu o sculd numita screper.

Screperul poate fi de tip manual, sau acomodat pentru fixarea in razuitor mecanic.

Rézuirea cu ajutorul unui razuitor mecanic sporeste net productivitatea muncii.

Antrenarea sculei rdzuitorului mecanic poate fi efectuatd de un motor electric, un
electromagnet sau de o turbind pneumatica. Razuitoarele reprezinta de regulda un tot intreg,
muncitorul in lucru fiind nevoit s tina In mani nu numai greutatea sculei, ci si a motorului, plus
la asta masele oscilante duc la vibratii sporite ce influenteaza negativ asupra personalului.

Rézuitor cu actionare vibromecanica
Analiza constructiilor razuitoarelor existenete /1, 2, 3/ a dus la concluzia ca acestea sunt
complicate la constructie si posedd o productivitate scdzuta. Autorii au propus un alt concept
(fig.1), care dupa parerea lor este lipsit de majoritatea neajunsurilor depistate in constructiile
existente.
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Figura 1. Razuitor cu actionare vibromecanica
Raézuitorul cu actionare vibromecanica contine trei ansambluri:
I — Electromagnetul (actionarea);

482


mailto:gvicu@mail.ru
mailto:alexei.botez@gmail.com

Conferinta tehnico-stiintifica a studentilor, masteranzilor si doctoranzilor, 1-3 aprilie 2020, Chisinau, Republica Moldova

II — Mecanismul intermediar (de transmisie);

III — Mecanismul de razuit (tehnologic).

Electromagnetul este instalat pe batiu, ce contine bobina 15 si miezul 13 asamblat rigid cu
bobina prin arcul spiral 14. Pe capetele exterioare ale miezului 13 sunt montate rolele 12, care se
pot deplasa pe ghidaje. In centrul miezului este fixat impingatorul 11.

Mecanismul intermediar (de transmisie) uneste electromagnetul (actionarea) cu mecanismul
de razuit (tehnologic). El este compus din teava 10 (rigida sau flexibild) incarcata cu bile din plastic
9 pentru transmiterea fortei de la miezul electromagnetului 13 la scula aschietoare 2 si invers de
la arcul 6 la miezul 13. Teava 10 este fixatd in partea dreapta de teava rigida 8 cu ajutorul piulitei
3 iar in partea stanga de corpul ghidajelor 19.

Mecanismul de razuit (tehnologic) este compus din teava rigida 8 in care este instalata scula
aschietoare 2 rigidizata cu tachetul 5 tensionat de arcul 6. In partea dreapta arcul 6 este solidarizat
cu teava rigida 8 cu ajutorul limitatoarelor 4 fixate cu ajutorul suruburilor de fixare 7, care totodata
limiteaza deplasarea in dreapta a arcului 6.

Rézuitorul cu actionare vibromecanicd functioneazad in modul urmator: Pe masa se instaleaza
si se fixeaza semifabricatul. De la priza de curent se transmite curent electric alternativ la bobina
15. La tensiunea maximala in bobina 15 apare un cAmp magnetic care atrage in stanga miezul 13
cu impingatorul 11.

Arcul 6, care era tensionat, impinge in stanga tachetul 5 si scula aschietoare 2, prin bilele 9
impingatorul 11 si miezul 13, comprimand arcul spiralat 14 al electromagnetului. Cutitul 2 se
retrage in stanga, realizand miscarea 1n gol.

La tensiunea minimala (zero) arcul comprimat 14 1si revine, impingand in dreapta miezul 13
ghidat de rolele 12 pe ghidajele 18, impingatorul 11, bilele 9 din teava 10, tachetul 5 si cutitul 2,
comprimand arcul spiral 6. In acest moment cutitul (scula tehnologici) executd cursa de lucru,
fiind apasata de operator (lacatus) pe suprafata semifabricatului 1. Scula tehnologica 2 cu partea
ascutita taie micro neregularitatile si erorile de forma de pe suprafata semifabricatului.

Operatorul tine cu mana scula tehnologica de teava rigida 8, manevrand cu ea dupa
necesitatile de prelucrare a semifabricatului 1.

Suprafetele plane de precizie inalta sunt prelucrate manual prin razuire de catre lacatusi de
calificare superioard. De exemplu ghidajele masinii — unelte de strunjit sunt prelucrate prin razuire
de catre cei mai calificati lacatusi timp de 30...40 de ore.

Concluzii

Raézuitorul examinat

Constructia razuitorului propus a fost inaintatd spre examinare la AGEPI, de unde a fost
primita o hotdrare pozitiva de acordare a unui brevet de inventie.

Multumiri. Autorul aduce sincere multumiri profesorilor: dr. conf. A. Botez, dr. conf.
Ciobanu R., si dr. conf. Ciobanu O. pentru suportul acordat la cercetarea temei abordate si ajutorul
la intocmirea raportului prezentat.
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