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(57) Rezumat: Prezenta inventie se refera la
un dispozitiv de finisat prin abrazare cu scule
rotative si  miscare planetard pentru
prelucrarea fina si precisa a suprafetelor de
rotatie aflate la capetele pieselor tubulare,
cilindrice, destinate imbinarilor etanse, prin
care se vehiculeazd medii cu temperaturd
ridicatd si presiune Tnaltd. In mod special,
dispozitivul este destinat finisérii prin abrazare
a suprafetelor de etansare ale alezajelor ce
formeaza canalele de combustibil la suban-
samblul de capdt al reactoarelor nucleare.
Acest dispozitiv este alcatuit dintr-un suban-
samblu de lucru (30) rotitor, aplicat in pozitie
coaxiald cu o suprafatd conica (14) de pre-
lucrat, prin intermediul unui subansamblu de
montare (20), pe o piesd de capat (10).
Subansamblul de lucru (30) este prevazut cu
o suprafatd frontald inelard (36), perpen-
diculard pe axa sa de rotatie, in care sunt
montate, la deschideri unghiulare egale si la
distante radiale egale, niste scule abrazive
(38), rotitoare in jurul axelor de rotatie proprii
si, 0 daté cu corpul tubular (30}, in jurul axei
sale.
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Prezenta inventie se referd la un
dispozitiv de finisat prin abrazare cu scule
rotative si miscare planetara, pentru
prelucrarea find si precisé a suprafetelor
de rotatie situate la capetele pieselor
tubulare, cilindrice, destinate imbinarilor
etanse prin care se vehiculeaza medii cu
temperatura ridicata si presiune inalta.
In mod special dispozitivul este destinat
finis&rii, prin abrazare, a suprafetelor de
etansare la subansamblul de capat al
canlelor de caobustibil ale reactoarelor
nucleare. El cuprinde mai multe scule
abrazive aflate simultan in contact cu
suprafata de prelucrat si asigurd o
reducere substantiald a duratei de lucru.
Aceastd duratd de lucru redusd este
importanta, n general, pentru economia
lucrarii, inclusiv pentru suprafetele de
etansare ale canalelor de combustibil de
la subansamblurile de capét ale reactoa-
relor nucleare. Ea este deosebit de
importantd pentru suprafetele de etansare
ale canalelor de combustibil de la
subansamblurile de capat ale reactoarelor
nucleare care au fost supuse radiatiei
nucleare. In aceste cazuri, care sunt
dominante in practica, durata de expunere
a operatorului uman si dispozitivului de
finisat devine un factor important. Folosirea
acestui dispozitiv conduce la reducerea
substantialda a duratei de expunere,
mergand péna la o cincime din durata
corespunzatoare folosirii dispozitivelor
anterior utiizate la astfel de lucrari.

Sunt cunoscute dispozitive de
abrazat cu scule rotative pentru finisarea
suprafetelor de rotatie, prin indepartarea
adaosului de prelucrare la alezaje sau
canale situate la capetele subansamblurilor
sau organelor de masini.

Aceste scule de abrazat pentru
realizarea suprafetelor finisate la un grad
de acuratete corespunzator al subansam-
blurilor de capat sunt, in general, realizate
prin alcatuirea lor din compaonente conven-
tionale, respectiv de prelucrare initiald a
suprafetei, prin tehnici abrazive si de
polizare si finisarea lor prin lepuire cu o
scula avand o configuratie fizica conjugata
cu suprafata de prelucrat. Aceasta scula,
atunci cand este utilizatd cu un material
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de polizare abraziv adecvat, conduce la
o finisare a suprafetei de prelucrat pana
la gradul cerut de etansarea pentru
temperatura si presiune ridicata.

Dezavantajele acestor dispozitive
constau in aceea ca impun o durata de
timp mare, dezavantajoasa in cazul desfa-
surdrii lucrarilor in medii iradiate si
realizeaza precizii dimensionale si de forma
redusa.

Problema pe care o rezolva inventia
este construirea unui dispozitiv de finisare
prin abrazare a suprafetelor de rotatie
aflate la canalele de combustibil de la
subansamblurile de capét ale reactoarelor
nucleare, care sa cuprinda un numar redus
de componente, sa permita lucrul simultan
al unui numar mare de scule si care s3
foloseasca miscarea planetara a axelor
sculelor.

Dispozitivul conform inventiei inlaturs
dezavantajele de mai sus, prin aceea c&
este alcatuit dintr-un subansamblu de lucru
ratitor, aplicat in pozitie coaxiald cu o
suprafata conica de prelucrat, prin
intermediul unui subansamblu de montare,
pe o piesa de capat. Subansamblul de lucru
este prevazut cu o suprafata frontald
inelara, perpendiculard pe axa sa de
rotatie, n care sunt montate; la deschideri
unghiulare egale si la distante radiale
egale, niste scule abrazive ratitoare in jurul
axelor de rotatie proprii si odatd cu corpul
tubular in jurul axei sale.

Corpul tubular se roteste in jurul
unui ax tubular care a fost centrat cu multa
acuratete in subansamblul de capat al
reactorului nuclear. Corpul tubular este
astfel executat incdt sa formeze, in
functionare, cu axul tubular, un alezaj
alunector de tip bucsa si sa se poata roti,
in jurul axului tubular, fara sa existe o
tolerantd excesivd care sa conduca la
scurgerea mediului interior. Corpul tubular
are, in general, forma unui cilindru gol n
interior, alungit, si este inzestrat cu un
numar de scule abrazive amplasate
circumferential la una dintre suprafetele
de capat ale acestuia, situate la intervale
egale intre ele si fatd de ax de raotatie.

Sculele abrazive sunt montate astfel
incat fiecare sa se poata roti in jurul unui
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ax propriu care trece prin peretele corpului
tubular paralel cu axa de rotatie a acestuia.
Aceste scule abrazive au o forma cilindrica,
care le permite sa fie prevazute cu cate
cel putin un inel in forma literei 0. Acest
inel poate fi de exemplu din neopren. In
acest caz, axa sculei abrazive este
distantata fata de axul tubular, pentru a
permite ca atunci cand corpul tubular care
poarta sculele abrazive se roteste, inelele
0, din neopren, s3 se angajeze prin frecare
cu axul tubular, provocand rotirea
acestora. Desigur, sculele abrazive se vor
roti in aceeasi directie cu corpul tubular.
Sculele abrazive sunt confectionare astfel
incat sa aiba suprafata de lucru conjugat3,
de exemplu tronconica, pentru a se angaja
cu suprafata de prelucrat. Unghiul "conului"
pe sculele abrazive care se rotesc este
astfel ales incat s& asigure unghiul
prestabilit pentru suprafata fatetei finisate
pe piesa de prelucrat, in acest caz piesa
de capat a reactorului nuclear.

Finisarea cu acest dispozitiv este
foarte eficientd, ca urmare a vitezei
compuse pe care o executd sculele
abrazive. Dacad se compard lucrarile
efectuate cu acest dispozitiv cu lucrarile
efectuate cu dispozitivele anterioare, se
constata ca lucrarile executate cu
dispozitivul conform prezentei inventii
necesitd o duratad de timp cu mult mai
mica pentru a produce suprafata finisata.
Suprafetele active ale sculelor abrazive sunt
impregnate cu diamant cu dimesiunea
granulatiei de 280 si mai mare, ceea ce
conduce la o suprafata finisatd acceptabil.
In cazul in care se doreste, suprafetele
sculelor abrazive pot fi impregnate in mod
gradat, de la o granulatie grosiera pana
la una find, facand astfel posibil ca
suprafata prelucrata sa fie finisatd in
trepte.

Folosirea inelelor de frictiune din
neopren pentru rotirea sculelor abrazive,
prin contactul lor cu axul tubular conduce
la obtinerea unei rotatii a sculelor abrazive
care este complet lipsitd de orice vibratii,
vibratii proprii dispozitivelor echipate cu
roti dintate. Astfel, o suprafata acceptabil
finisata este produsa intr-un timp rezonabil.

Dispozitivul conform inventiei prezin-
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td urmatoarele avantaje:

- asigurd reducerea duratei de
executare a lucrarilor de finisare;

- permite imbunatatirea preciziei
de forma si dimensionale.

Se da in continuare un exmeplu de
realizare a inventiei, in legatura si cu fig.
1 ... B, care reprezinta:

-fig. 1, vedere in perspectiva a unui
subansamblu de capat al unui reactor
nuclear;

- fig. 2, vedere in perspectiva a
subansamblului de montare a dispozitivului
conform inventiei in piesa de prelurat;

- fig. 3, vedere in perspectivd a
subansamblului de lucru a dispozitivului
conform inventiei;

- fig. 4, vedere in perspectiva a
sculei abrazive montata pe subansamblul
de lucru din fig.3;

-fig. 5, vedere in perspectiva a unei
a doua variante, a sculei abrazive montata
pe subansamblul de lucru din fig. 3.

Dispozitivul de abrazat cu scule
rotative, conform inventiei, este alcatuit
dintr-un subansamblu de montare 20,
conform fig. 2, cu rol de mandrin&, care
se solidarizeaza intr-un alezaj 12, in cazul
reactoarelor nucleare, intr-un canal de
combustibil al unui subansamblu de capat
10 al unui reactor nuclear, pe care se
monteaza un subansamblu de lucru 30.
In acest caz, piesa 10 este un suban-
samblu de capat al reactorului nulear, dar
n esenta piesa 10 poate fi orice dispoizitiv
tubular cilindric care cuprinde o suprafata
de rotatie care trebuie finisatd cu
acuratete in vederea etansarii. Piesa 10
are un alezaj] 12, realizat in mod ingrijit
prin perforare mecanica si o suprafata
tesita 14, care, la intervale de timp, pe
durata functionarii reactorului nuclear,
necesita refinisare. Subansamblul de capat
10 este prevazut cu canale adecvate si
contururi, ca de exemplu canalul 16, in
vederea introducerii in aceste canale a
unor dispozitive de etantare si alte ele-
mente, functie de locul de folosire.

Dispozitivul conform inventiei cuprin-
de si subansambul 20 de montare a sa
in subansamblul de capéat 10 a carui supra
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fatd 14 trebuie finisatd. Acest suban-
samblu 20 face obiectul cererii de brevet
canadian numarul 20929489 ce se numes-
te "Aparat pentru aliniament axial in canalul
de combustibil al subansamblului de capat”.

Acest subansamblu, prezentat in
fig. 2, este alcatuit dintr-un ax tubular 22,
prevazut, spre capatul din dreapta, cu un
tronson conic, la exterior, conjugat cu o
bucsa exterioara 24 alungitd. Bucsa
alungitd 24 se deplaseaza in lungul axului
tubular 22 cu ajutorul unui manson de
reglare 26, care este legat, printr-un
tronson filetat, nefigurat, cu axul tubular
22. Bucsa alungita 24 este elasticizat3,
spre exemplu prin taieturi longitudinale,
pentru a-si modifica diametrul exterior
atunci cand este deplasata axial spre
dreapta sau spre stanga tronsonului conic
al axului 22. Segmentele bucsei tubulare
24 sunt tinute, laolalta, n jurul axului
tubular 22, de niste inele elastice 28, care
au forma literei 0.

Detalii suplimentare privind suban-
samblul de montare 20 pot fi gasite cu
referire la cererea de brevet canadian
mentionatd anterior. Continutul ei este
cuprins aici drept referinta.

In cadrul acestei inventi, este
important ca subansamblul 20 s3 fie
introdus in piesa de capét 10 in starea
sa de repaus. Dupé ce subansamblul 20
a fost asezat, in pozitia sa prestabilita,
~ mansonul de manevra 26 avanseaza pe
axul tubular 22, pentru a largi bucsa
alungita 24 intr-o angajare corespun-
zatoare cu piesa 10. In acest timp, axa
de rotatie a arborelui tubular 22 va deveni
coaxiala, respectiv coincidentd, cu axa
centrala a piesei 10.

Dupa ce subansamblul 20 este
asigurat, in alezajul 12 al piesei 10, se
procedeaza la montarea subansambiului
de lucru 30, asa cum este aratat n fig.
3, pe arborele tubular 22.

Subansamblul de lucru 30 este
format, n esentd, dintr-un corp tubular
cilindric 32, pe care este montatd o
pereche de méanere 34 pentru a permite
operatorului sa rasuceasca subansamblul
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de lucru 30 intr-o miscare de rotatie in
jurul arborelui 22. Corpul tubular 32 are
un diametru interior d. Diametrul interior
d este astfel ales incat s& asigure o
toleranta suficients fata de arborele tubular
22 pentru a forma, cu el, un lagar de tip
bucsa atunci cand subansamblul de lucru
30 este cuplat la arborele tubular 22.
Astfel, legatura sau ajustajul dintre
subansamblul de lucru 30 si arborele
tubular 22 este criticd si nu trebuie sa
prezinte o tolerantd excesiva, dar nici nu
trenuie ca suprafetele sa interfere. Un
diametru exterior D este astfel ales incat
sa asigure o0 grosime T a peretelui corpului
tubular 32 suficientd pentru a realiza o
grosime inelara de capat 36, care sa
permita ca un numar de cinci scule
abrazive rotitoare 38 s poata fi montate
pe aceasta.

Sculele abrazive rotitoare 38 sunt
prezentate in fig. 4 si 5. Aici sunt aratate
doua scule abrazive ratitoare, ambele fiind
capabile sa realizeze suprafete excelent
finisate. Astfel, in fig. 4 este ilustrata in
perspectiva, o scula abraziva 38 cu un
arbore 40 de montare in corpul tubular
32. Scula rotativa 38 cuprinde un corp
cilindric 42, care are un alezaj 45 coaxial
cu axa de rotatie a acestuia. Alezajul 45,
impreuna cu arborele 40, formeaza prin
asambrare un ajustaj, respectiv un lagar
de tip bucsa, astfel incat scula rotativi 38
se poate roti fara interferentd, adica
continuu, fara vibratii, pe arborele 40.

Scula abraziva rotitoare 38 are,
la exterior, o pereche de canale, trans-
versale paralele 44, prevazute aici pentru
montarea unei perechi de inele 46, avand
forma literei 0. Este preferat ca inelele
0 46 s3 fie confectionate din neopren, cu
toate ca si alte tipuri de compusi butil ar
putea fi acceptabile.

In esenta, inelele 46 in forma literei
0 trebuie sa fie aplicate pe o suprafata
exterioara 48 a sculei rotitoare 38. Pe
0 suprafata de capdt 50, adica frontala,
a sculei 38 se formeaza, spre exterior,
0 suprafatd 52 de forma tronconica.
Aceasta suprafatd 52 are o asemenea
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forma, conjugata cu suprafata de prelucrat
14 de pe piesa de prelucrat 10, pentru
a se suprapune exact pe aceasta suprafata
tesita 14 a piesei 10. Suprafata activa de
pe conul 52 este o suprafatd impregnata
cu diamant. Impregnarea cu diamant este
facutd intr-o densitate suficientd pentru
ca aceasta sa fie capabila sa abrazeze si
sa slefuiasca suprafata ce urmeaza a fi
finisata.

Fig. 5 ilustreaza o scula abraziva
60 formata dintr-un corp cilindric 62. El
este prevazut cu un singur canal 64. Acest
canal este transversal si exterior. in el se
monteaza un inel 66 de forma literei 0.
Corpul cilindric 82 are un alezaj central
68 prin care se monteaza pe un arbore
de legaturd 70. Aeborele 70, prin
tronsonul sau filetat, se monteaza in
peretele T al corpului tubular 32.

Sculele abrazive rotitoare 38 si 60
sunt montate cu ajutorul arborilor aferenti
40 si 70, prin insurubare in peretele
corpului tubular 32 pe suprafata frontald
36, conform fig. 3.

Pentru exploatarea dispozitivului
conform inventiei, subansamblul de
montare 20 este asigurat, respectiv
blocat, in piesa de prelucrat 10, in asa
fel incat alezajul de prelucrat 12 si axul
tubular 22 s3 fie coaxial, adica axele lor
de rotatie sa se suprapuna. Dupa operatia
de montare a subansamblului 20 in piesa
de prelucrat 10, se procedeazd la
montarea subansamblului de lucru 30 pe
arborele tubular 22. Dupd ce acest
subansamblu 30 este montat pe arborele
22, el este fortat sa alunece de-a lungul
acestui arbore 22, pana cand sculele
abrazive 38 intra in angajare cu suprafata
de prelucrat 14 a piesei 10. Acest contact
intre sculele abrazive 38 si suprafata 14
a piesei 10 se face prin suprafata
tronconica 52 a sculei abrazive.

Dupa realizarea acestui contact,
operatorul uman rasuceste subansamblul
30, prin intermediul manerelor 34, intr-o
miscare de rotatie. Sculele abrazive 38
sunt montate in peretele frontal al corpului
tubular 32, in pozitii diametrale, care sa
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asigure conjugarea, respectivimbucarea
dintre suprafata tesitd 14 si suprafetele
tronconice 52, in timp ce periferia inelelor
46 angreneaza, prin frecare, arborele
tubular 22. In acest fel, in timp ce corpul
tubular 30 se roteste, sculele abrazive 38
sunt fortate sa se roteascd datoritd
angajarii inelelor 46 ale sculelor 38 cu
arborele tubular 22. Tn acest fel,
suprafetele de lucru ale sculelor abrazive
38 in miscare de rotatie sunt supuse unei
miscari epicicloidale atunci cand corpul
tubular 30 este rasucit in jurul arborelui
sau madrinei.

Suprafetele tronconice de lucru 52
ale sculelor abrazive 38 sunt impregnate
cu diamant, avand o granulatie prestabilitd
in raport cu materialul piesei de prelucrat
10. Prin manevrarea corpului tubular 30,
de catre operator, sculele abrazive 38 se
rotesc intr-un mod uniform lin, ca urmare
a angajarii prin frecare cu arborele tubular
22. Nu sunt necesare nici un fel de
angrenaje cu roti dintate. In cazul unor
lucrari de abrazare cu sarcind mare,
sculele abrazive 38, cu inelele lor de
antrenare 46 duble vor asigura momentul
de torsiune necesar pentru a prelucra
suprafata 14 a piesei de prelucrat 10.

In acest fel, prin rotirea sculelor
abrazive 38 in jurul arborelui tubular 22,
rezultd o miscare de actionare lina.
Dimensiunea sculelor abrazive 38 este
astfel aleasa incat sa asigure un moment
de torsiune suficient pentru a prelucra
suprafata 14 a piesei 10. Diametrul
interior al corpului tubular 30 notat cu d
este dictat de diametrul arborelui tubular
22. Cu toate acestea, desi grosimea T a
peretelui corpului tubular 32 poate fi
variatd numai in anumite limite, pozitia
arborilor 40 si 70 ai sculelor abrazive 38
st 60 poate fi deplasata radial in anumite
limite prescrise. Odata selectata pozitia
arborilor 40 si 70, este stabilita dimen-
siunea sculelor abrazive 38 sau 60. Forma
suprafetei conice 52 este dictata de geo-
metria corpului tubular 30 si de diametrul
tesiturii 14 din piesa de prelucrat 10.
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Alternative la scula abraziva din
inventia de fata pot exista cu usurinta; de
exemplu, forma suprafetei abrazive 52
poate fi diferitd n functie de forma
diferitelor suprafete de etansare ce
urmeaza a fi prelucrate.

Revendicari

1. Dispozitiv de finisat prin abrazare
cu scule rotative si miscare planetara,
pentru prelucrarea fina si precisa a
suprafetelor de rotatie aflate la capetele
pieselor tubulare cilindrice, destinate
imbinarilor etanse prin care se vehiculeaza
medii cu temperatura ridicata si presiune
inaltd; si, in special, pentru prelucrarea
de finisare prin abrazare a suprafetelor
de etansare ale alezajelor ce formeaza
canalele de combustibil la subansamblul
de capat al reactoarelor nucleare, care,
in scopul reducerii duratei operatiei de
prelucrare si Imbunatatirii preciziei de
forma si dimensionale, se caracterizeaza
prin aceea ca, este alcatuit dintr-un
subansamblu de lucru (30) rotitor, aplicat,
in pozitie coaxiala, cu o suprafata conica
(14) de prelucrat, prin intermediul unui
subansamblu de montare (20), pe o piesa
de capat (10), subansamblul de lucru (30)
find prevazut cu o suprafatd frontalad
inelara (36), perpendiculara pe axa sa de
rotatie, in care sunt montate; la deschideri
unghiulare egale si la distante radiale
egale, niste scule abrazive (38) raotitoare
in jurul axelor de rotatie proprii si odata
cu corpul tubular {30) in jurul axei sale.

2. Dispozitiv de finisat prin abrazare
cu scule rotative, conform revendicarii 1,
caracterizat prin aceea ca subansambiul
(20) pentru montarea subansamblului de
lucru (30) este format dintr-un ax tubular
cu rol de mandrind (22), iar sculele
abrazive (38) sunt montate pe fata frontald
(36) a unui corp tubular (32) al
subansamblului de lucru (30), in pozitie
tangentd, prin niste inele de contact (46)
la axul tubular (22), pentru a asigura
frecarea necesara rotirii sculelor abrazive
(38) ca o consecintd a rotirii corpului
tubular (32).
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3. Dispozitiv de finisare prin
abrazare cu scule rotative, conform
revendicarii 2, caracterizat prin aceea
ca sculele abrazive (38) sunt prevazute
cu céte o suprafatd conjugata (52), de
exemplu tronconica, prestabilita, in vederea
angajarii sale in raport cu o suprafata ce
urmeaza a fi finisata (14).

4. Dispozitiv de finisat prin abrazare
cu scule rotative, conform revendicarii 1
caracterizat prin aceea ca este prevazut
cu un subansamblu de montare (20), care
asigura coaxialitatea suprafetei de
prelucrat (14) cu a suprafetei corpului
tubular {32) al subansamblului de lucru
(30), cazin care cele doua axe de rotatie
se suprapun, suprafata de prelucrat (14)
fiind suprafata de referintd cu diametru
prestabilit, care impune si diametrul
interior al corpului tubular (32) acest corp
tubular (32) forméand, impreuna cu axul
tubular (22) un ajustaj, cu functie de lagar
bucsa, care are acest rol cand corpul
tubular (32) este raotit, In jurul axului
tubular (20), de operator, prin niste
manere (34), montate de o parte si de
alta a corpului tubular 32, acest corp
tubular (32) fiind prevazut cu niste scule
abrazive (38), in cadrul caruia se rotesc
in jurul propiilor lor axe, situate paralel cu
axa de rotatie a corpului tubular (32)
datorita unor inele de contact (46}, care
le asigura rotirea in aceeasi directie cu
directia In care se roteste zisul corp
tubular (32).

9. Dispozitiv de finisat prin abrazare
cu scule rotative, conform revendicarii 4,
caracterizat prin aceea ca este prevazut
cu un subansamblu (20) cu rol de
mandrind, de centrare, echipatd cu un ax
tubular de cuplare (22), care, impreuna
cu corpul tubular (32), se monteaza pe
piesa de prelucrat (10), pentru a asigura
rotirea numitului corp tubular (32) in jurul
axului tubular (22) si simultan rotirea
sculelor abrazive (38) angajate in rotatie,
prin frictiune cu axul tubular (22), astfel
incat sculele abrazive sa se roteasca si
ele atunci cand corpul tubular (32) se
roteste 1n jurul axului tubular (22).
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6. Dispozitiv de finisare prin
abrazare cu scule rotative, conform
revendicarii 5, caracterizat prin aceea
ca sculele abrazive (38) sunt prevazute
cu cate o suprafata de capat (52), adica
frontald, situatd spre exterior, de o forma
prestabilitd, care sa se conjuge si sa
angajeze suprafata de etansare (14) ce
urmeaza a fi prelucrata pe piesa de capat

12

(10).

7. Dispaozitiv de finisat prin abrazare
cu scule rotative, conform revendicarii 6,
caracterizat prin aceea ca sculele
abrazive (38) sunt prevazute cu cel putin
un canal periferial (44), In care se
monteaza cate un inel de contact (46)
avand forma literei O.

Presedintele comisiei de examinare: ing. Poenaru Vasile

Examinator: ing. Munteanu Savin
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