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(57) Rezumat: Inventia se referd la un proce-

deu de reconditionare a ambielajelor asam-

blate prin presare, de la motoarele cu ardere
internd,destinat montarii in motoarele termice

cu piston, care echipeazd autoturismele si

alte vehicule simiiare. Procedeul conform 4
inventiei prevede demontarea ambielajului

uzat, Incarcarea prin sudare a fusurilor palier

si a fusurilor maneton, practicarea, pe supra-

fetele exterioare a fusurilor maneton, a unor -
proeminente sub forma de dinti de ferdstrau,

grupate din 3 in 3 mm, rectificarea fusurilor -_—
maneton la cota nominald, montarea cuzine- T
tilor sau rulmentilor, asamblarea prin presare Y

a fusurilor maneton, centrarea ambielajului si A
rectificarea fusurilor palier la cota nominala.
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Inventia se refera la un procedeu
de reconditionare a ambielajelor asamblate
prin presare, de la motoarele cu ardere
interne, destinat montarii In motoarele
termice cu piston care echipeaza
autoturismele si alte vehicule similare.

Sunt cunoscute procedee de
asamblare prin presare, prevazand
incdlzirea unui element cuprinzator si
presarea intr-un alezaj al acesteia a unui
element cuprins, pe care s-a depus, nainte
de presare, un strat de metal moale, peste
care- s-au presarat uniform granule de
electrocorindon.

Dezavantajul acestora consta in
aceea ca, in cazul unor conditii grele de
lucru, nu asigura o strangere suficienta.

Problema tehnica, pe care o rezalva
inventia, este de a realiza un procedeu de
asamblare prin presare a ambielajelor de
la matoarele termice, care sa asigure o
asamblare corespunzatoare conditiilor
grele de lucru.

Procedeu de reconditionare a
ambielajelor asamblate prin presare, de
la motoarele cu ardere interna, prevazand
demontarea ambielajului uzat, incarcarea
prin sudare in atmaosfera inerta a fusurilor
palier si a fusurilor maneton, rectificarea
fusurilor manton la cota nominald,
montarea cuzinetilor sau rulmentilor cu
bile, reasamblarea prin presare la cald sau
rece a fusurilor maneton, centrarea
ambielajului intre varfurile masinii de
rectificat exterior si rectificarea fusurilor
palier la cota nominal@, nlaturd
dezavantajele de mai sus, prin aceea ca
include practicarea pe niste suprafete
exterioare a fusurilor manetoane a unor
proeminente sub forma de dinti de
ferastrau, grupate din 3 in 3 mm pana la
maximum 25 mm de suprafata frontala
a bratului.

Procedeul, conform
prezinta urmatoarele avantaje:

- se obtine o crestere a
coeficientului de frecare intre suprafetele
aflate Tn contact;

- creste capacitatea de incarcare
si fiabilitatea ansambilului rezultat.

Se da, in continuare, un exemplu
de realizare a inventiei, in legdtura si cu

inventiei,
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fig.1...8, care reprezinta.

-fig.1, sectiune axiala prin ambielaj
in stare asamblata;

- fig.2, sectiune dupa un plan A-A
conform fig.1, prin axul palier;

-fig.3, sectiune axiald prin ambielgj
intr-o0 prima faza de asamblare;

- fig.4, vedere dupa directia B, .
conform fig.3;

-fig.B, sectiune axiala prin ambielgj
intr-o a doua faza de asambilare;

- fig.6, vedere dupa directia G,
conform fig.5;

- fig. 7, sectiune axiala prin bratul
legaturs;

- fig.8, sectiune axiala prin celdlalt
brat de legatura.

Procedeul, conform inventiei,
prevede demontarea ambielajelor uzate,
prin depresare cu ajutorul unei prese
hidraulice, mecanice sau manual prin
intermediul unor pene sau a unor prese
cu surub uzuale. Dupa depresare, niste
suprafete a, b, ale unor fusuri palier 1 si
2, si niste suprafete ¢ ale unor fusuri
manetoane 4 se incarca prin sudare in
atmosfera controlata, inerta, de exemplu
in argon, chiar daca sunt uzate sau nu,
cu un strat de 2...3 mm grosime, cu
material de adaos s&rma, cu continut de
6% Cr.

Pe niste suprafete ¢ ale fusurilor
maneton 4, sunt practicate niste
proeminente sub forma de dinti de
ferastrau d, grupate din 3 in 3 mm pana
la maximum 25 mm, pe o suprafata
frontala e a unor brate 3.

Dupa sudare, suprafetele a si b ale
fusurilor palier 1 si 2, precum si
suprafetele ¢ al fusurilor manetoane 4 se
rectifica la cotele nominale.

De pe niste biele 5, se depreseaza
niste cuzineti 7 si 8 uzati, se verifica cota
alezajului, dupa care se preseaza alti
cuzineti 7 si 8 noi. Se cantaresc bielele
5 asamblate cu cuzinetii 7 si 8 si se
imperecheaza in clasa de céate 2,5 g
diferenta de greutate.

Se orienteaza si se monteaza un
set de biele 5 pe fusurile manetoane 4.
Se preseaza subansamblul central D in
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bratele de leg&tura 6, apoi in ansambilul
Din bratul de legatura 6 si un subansam-
blu posterior E in bratul de legatura 6,
respectandu-se jocul lateral al bielelor 5
de circa 0,12 mm, asigurat cu ajutorul
unor cale de 0,12 mm.

Dupa presare, ambielajul se pune
intre varfurile unei masini de rectificat
exterior, unde se verificad si se centreaza
bataia radiald, incadrand-o prin lovituri, cu
ciocanul de cupru, in maximum 0,3 mm.

Dupa centrare, tot intre varfurile
masinii de rectificat exterior, se rectificd
la cota nominald cele trei fusuri maneton
4 ale subansamblului posterior E, ale
subansamblului central D si ale subansam-
blului anterior F.
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Revendicare

Procedeu de reconditionare a
ambielajelor, asamblate prin presare, de
la motoarele cu ardere interna, prevazand
demontarea ambielajului uzat, incércarea
prin sudare n atmosfera inerta a fusurilor
palier si fusurilor maneton, rectificarea .
fusurilor maneton la cota nominala,
montarea cuzinetilor sau rulmentii cu bile,
reasamblarea prin presare la cald sau rece
a fusurilor maneton, centrarea ambielajului
intre varfurile masinii de rectificat exterior
si rectificarea fusurilor palier la cota
nominald, caracterizat prin aceea ca,
include practicarea pe niste suprafete (c)
ale fusurilor manetoanelor (4) a unor
proeminente sub formd de dinti de
ferastrau (d), grupate din 3 in 3 mm pana
la maximum 25 mm de suprafata frontal&d
(e] a bratului (3).

Presedintele comisiei de inventii: ing. Andronache Paul

Examinator: ing. Anghel Radu
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