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Tabele 6.23. Dimensiunile seetiunilor eurelelor trapezoidale late (STAS 7503-—66)

s
e
S5,
Ve
If_— 5 1
Dimensiuni tn mm
Tipul curelei | ip | It [ banay
W16 | 16 ] RNV 1,7
—1,1
W20 | 20 ‘ 6,0-4-0,% 21
—1,6
W25 25 [ 8+1,0 2,5
| —1 N 5]
W32 32 i 3.1
W40 40 3,9
W50 f 50 ‘ 4,8
W63 63 5,9
W80 80 7,5
W00 | 100 | 9,1

| |

5.2.3. Curele rotunde i curele risucite. Curelele rotunde se executit
dupd, STAS 5917-71, cu diametre de 5, 6 gi 7 mm, iar curelele risucite,
conform aceluiagi standard, cu dianmeire de 8, 10, 12, 15, 18 gi 20 mm.
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Capitolul 7

MASINI-UNELTE SI OPERATII DE PRELUCRARE
LA MASINI-UNELTE

1. NOTIUNI GENERALE DESPRE MASINI-UNELTE
1.1. CLASIFICAREA MASINILOR -UNELTE

In functionarea maginilor-unelte distingem doult misciri carac-
teristice : o miscare principald §i o miscare de avans.

Miscarea principald poate fi circulari sau rectilinie §i se caracteri-
zeazd prin viteze de agchiere, exprimate de obicei in metri pe minut.

Miscarea de avans este realizati prin deplasares continui sau
intermitentd a piesei sau a sculei. La maginile cu migeare principali

.circulara, avansul piesel sau al sculei se exprimid in milimetri pentru

o rotafie a arborelui principal ; pentru maginile en migeare principald
rectilinie, avansul piesei sau al sculei se exprimi in milimetri pentry
o cursid utild.

Dupd felul migcdrii principale, masginile-unelte se grupeazd in
doud categorii : magini-unelte eu miscarea principald cireulard, din care
fac parte : strungurile, masinile de gdurit, maginile de frezat, masinile
de liletat, ferdstraiele circularve ete. si magini-unelle cu WASCarea princi-
pald rectilinde, din care fac parte: masinile de rabotat ; maginile de
tnortezat, sepingurile, ferdstraiele cu miscare rectilinie alternativi, ete.

Dupi felul misedrii de avans, maginile-unelte se clagificd in :
magini-unelte cu avans continuy, cum sint de exemplu : strungurile,
la care piesa de prelucrat executds o migecare circulard in raport cu
scula, masinile de giurit ete. §i maginile-unelte cu awvans intermitent,
din care fac parte : maginile de rabotat, maginile de mortezat, sepin-
gurile, ferdstraiele mecanice cu miscare rectilinie alternativi ete.

Dupd natura suprafefei piesei de prelucrat (pland, cilindricd sau
curbid) deosebim : masini pentru prelucrai suprafete plane (de exemplu,
magini de frezat, raboteze, morteze, sepinguri, masini de rectifical
plan ete.,), magini pentru prelucrat suprafete rolunde (de exemplu,
strunguri, magini de rectificat rotund ete.), magini pentru prelucrat
ghuri (de exemplu, masini de ghurit, magini de rectificat interior ete.),
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magini pentru prelucral filel (de exemplu, masini de frezat §i rectificat
filet), masini pentru tdial rofi dinfate (de exempln magini de frezat,
magini de rabotat spec dale ete.), maging pentru  prelucral suprafete
curbe {de exemplu, magini de copiat prin strunjire).

Dupé felul ()[)empllm' de prelucrare se deosebesc : strungul (folosit
in principal pentru strunjire gi in secundar pentru filetare, gavrire
retezave), magina de gdurit (fulmsii:& in principal pentiu burghiere siin
secundar pentru tesire, alezare, filetare), magina de frezal (folositd in
principal pentru frezare i in secundar pentru fasonare, copiere, filetare},
masina de rabotal, masina de rectificat, polizorul, ferdstrdul mecanic ete.

La alegerea maginilor-unelte trebuie sd se {ind seami de criteriile
1(_5]'11:10]0;;‘i((, adicd de calitaten si cantitatea pieselor ce trebuie prelu-
crate, de forma §i mirimea lm, precum si de gradul de preciziecerut
acestor piese.

Dupi criterii tehnologice, maginile-unelte se clagificd in :

————— magini-unelle wniversale; acestea au o gami mare de posibi-
litdti de pmlu(une 5i se folosese in spe(ml la productia individuald
(de exemplu, strunguri universale, masgini de frezat universale, masini
de frezat orizontale gl verticale, magini de rectificat universale etc. 13

— wmasini-unelte de mare _'p-rod'e.tchmmfe: acestea se caraclerizeazi
prin micsorarea tniversalitatii lor, prin maérirea rigiditdtii si micgo-
rarea, numiaralui de trepte de vitezd (de exemplu, strunguri cu mai
multe cutite, slrunguri automate §i semiautomate, masgini de recti-
ficat fard virfuri, masini de frezat portale ete.);

— tagini-itnelle monooperajie ; acestea executd o anumitié ope-
ratie la o anumita categorie de piese, de diferite mirimi (de exemplu,
magini-unclie pentru pi elucrarea manetoanelor la arbori cot iti, masgini-
unelte pentru preluerarea camelor ete.);

— masini-unelle specializate sint magini-unelte din grupele enu-
merate mai inainte care au fost amenajate pentru executarea unei
anumite operafii la preluerarea unei anumite piese (de exemplu, ma-
sind de giurit cu capul inclinat corespunzitor inclinatiei canalelor
de ungere ale unui anumit arbore cotit, masinile agregat pentru prelu-
crarea completd a blocurilor de cilindri ete.);

— maginile unelte speciale sint magini-unelte proiectate $i execu-
tate in mod special pentru executarea unei anumite operatii la o anu-
mitd piesd ; executarea lor costd foarte mult gi din aceastd cauzd
ele se folosesc numai la productia in masi.

1.2, ACTIONAREA MASINILOR-UNELTE

Masinile-unelte pot avea actionarea pe grupe sau actionare indi-
viduald.
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1.2.1. Aectionarea pe grupe. Actionarea pe grupe a dound sau mai
multe masgini-unelte se realizeazd cu ajutorul unor transmisii prin
curele,

Transmisia pentrn un grup de magini-unelte este actionatd in

najoritatea cazurilor prin motoare electrice tritazate (de Obl(‘t"l motoare
asinerone). Puterea acestor motoare se ia aproximativ 0,7 din suma
puterilor maxime ale masginilor-unelte actionate (10 1i-1'ELIlSIIliSiEL
respectivi.

Actionarea pe grupe, in comparatie cu actionarea individuali,
are avantajul ci necesitd cheltnieli de investifie mai mici. Ka este
recomandati la actionarea maginilor-unelte care mnecesitd puteri mai
mici de 1 kW,

Datoritda dezavantajelor pe care le prezintd, acest sistem de actio-
nare este in prezent rareori folosit. Dintre dezavantajele mai importante
se mentioneazi :

— consum de energie mirit;

----- ruperea curelei de la motorul de antrenarve imobilizeazi intreg
grupul de magini ac{ionat de la transmisia respectivi ;

— eurelele micgoreazd luminozitatea atelierului, iar prin mig-
carea lor mentin continuu atmosfera atelierului incareatd cu praf ;

— intret{inerea transmisiilor si a curelelor este costisitoare.

1.2.2. Actionarea individuali. Actionarea individualdi, neprezen-
tind deficienfele menfionate la actionarea pe grupe, este utilizatd
astizi pe scard intinsd in toate uzinele.

Dintre avantajele pe care le oferd actionarea individuald se men-
{ioneazi urmitoarele :

— consumul de energie pentru aetionares unei magini-unelte
este proportional cu timpul eit aceasta lucreazd ;

— actionarea individuald realizeazi independenta masginilor intre
ele gi astfel ugureazd, instalarea sau mutarea lor;

- posibilititile de accidentare a muncitorilor sint mai mici decit
la actionarea pe grupe.

3 MOTOALE ELECTRICE PENTRU ACTIONAREA MASINILOR-UNELTH

Pentru actionarea masginilor-unelte se folosese atit motoarele
electrice de curent continuu cit §i cele de curent alternativ.

a. Motoare electrice de eurent comntinuu folosite in mod obiy-
nuit sint motoarele cu excitatia in derivatie §i ocu excitatia
compound,

- Motoarele in derivafte se utilizeaza pentru actionarea magini-
lor-unelte la care eforturile ce intervin in tirapul functiondrii masgi-
nilor-unelte prezintd variatii mici; aceastd situatie existi la strunguri,
magini de rabotat, magini de giurit, masini de frezat ete.
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— Ldrgivea (tig. 7.36) este prelucrarea prin aschiere executati
mecanic (la strung, masind de giurit ete.) eu ajutorul unui adincitor,
pentru mirirea diametrului unei giuri,

— Lustruirea este prelucraren prin agchiere executatd manual san
mecanic cu ajutorul pinzei de glefuit, cu paste abrazive sau abrazivi 8
In suspensie, pentru obtinerea unei suprafete cu aspect lucios fird a e | B
impune respectarea unei precizii dimensionale.  :

principali de rotire, iar cutitele fixate in sania port-cutit executd mis-
carea secundard de avans, rectilinie sau curbilinie. Misearea rectilinie
poate fi paralelit cu arborele principal al strungului (avans, longitudinal),
perpendiculard pe arborele principal (avans transversal) san inelinats
fatd de axa arborelui principal (de exemplu, Ia suprafetele conice).
Uneori, strunjirea se poate efectua cu piesa fixd, sculele executind
migearea principaldi de rotire.

Prinderea pieselor pentru operatia de strunjire se realizeazi cu
dispozitive de prindere mecanice (universal, platou cu filei, intre
virfuri i inimi de antrenare ete.), electromagnetice, pneumatice san
hidraulice. _

Instrumentele de misurat folosite la operatiile de strunjire cores-
punzitor cu clasa de precizie de prelucrare a piesei sint urmétoarele ;
yublerele (pentru exterior, interior sau adincime), micrometrele {pentro
exterior, interior sau pentru filet), comparatoarele, pasametrele, mini-
metrele, ealibrele de lucrn (tampon san potcoavi) ete.

3.3.2. Operafii de strunjire. 3.3.2.1. Operafii de sirunjive aupd.
Jorma suprafefelor prefucrate: Dupid forma suprafetelor prelucrate se
disting wrmitoarele operatii uzuale de strunjire :

— Strunjive longitudinald. Piesa executs migcarea principald
de rotatie, iar cutitul efectueaszs, migcarea secundard de avans, depla-~
sindu-se paralel cu arborele principal al strungului. Dup# cum supra-
tata piesei ecare se strunjegte este exterioars sau interioars, deosebim ;
strungirvea longitudinald exterioard §¢ strunjirea longitudinald interioard.

Avansul longitudinal al cutitului poate fi manual sau automat.

-— Strunjire transversald. La strunjirea trangversaly numit 51
pland, piesa pringd intre virfurile strungului executd miscarea prin-
cipald de rotatie, iar cutitul executs migcarea de avans in directie
perpendiculari pe arborele principal al strungului,

- Strunjive frontald. Piesa, fixatd de obicei in universal sau in.
plitoul cu filei, executs miscarea principald de rotatie, iar cufitul,
lixat in sania porteufit, este antrenat mannal san automat in mis-
trea secundard de avans in direetie perpendiculars Pe axa de rotatie.

Strenjirea frontald se poate executa la strungurile normale, la
slrungurile frontale gi la strungurile earusel.

- Itetezare. Prin aceasti operatie se urmireste detasarea extremi-
Liv{li unei piese prin tiiere transversald Ia un strung normal cu ajutorul
il cutit de retezat, Piesa executa, in acest caz, miscarea prineipali.
(it votatie, iar cutitul pe lingd migcarea de avans in directie perpendi-
tulnrd pe arborele principal al strungului, executd gi o migcare alterna-.
bivie cu deplasiri laterale mai mici decit litimea cutitului.

Strunjire cuw praguri. Aceasts operatie are drept scop execu-
iven unor canale cu diametre diferite pe suprafata pieselor.. In acest.
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Fig, 7.37. Fig. 7.38.

— Relezarea (fig. 7.37) esto prelucrarea prin aschiere executats 8
mecanic, pentru a se detasa o piesid san un surplus de material prin 8
tdiere transversali.

— Tesivea (fig, 7.38) este prelucrarea prin  aschiere executats
manual sau mecanie, pentru a se obtine in locul muchiei dintre dous

Suprafete, o suprafatd inclinats in raport cum

‘2 acestea.

— Zimfudrea (fig. 7.39) este prelucrarea prin
agchiere executatii cu dispozitive sau seule adec-
vate pentru obtinerea unei supratete cu santuri
relativ putin adinei cu scopul de a miri aderenta.

— Adincirea este prelucrarea prin agchiere

.6 executatd mecanic (la masina de gaurit, strung ete. )
- f [ pentru a se obtine o gauri cilindricd, conici ete.
la extemitatea unei gituri fatdl de care este coaxi-
ald, in special pentru suruburi sau nituri cu cap
Fig. 7.40. ineeat (fig. 7.40).

7

3.3. STRUNJIREA

3.3.1. Generalitiiti. Strunjirea este operatia de prelucrare prin
aschiere efectuati Ia strung cu ajutorul cutitelor de strung. Piesa fixats
in dispozitivele de prindere ale strungnlni executé in general miscarea

it a, 1§37 -
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scop, cutitele de strung executd migcarea de avans atit longitudinal,
it gi transversal.

— Strunjire profilatd. Pentru obtinerea profilului cerut al piesei,
strunjirea se poate efectua fie cu un cufit profilat, al cirui tdig are
forma corespunzitoare negativului pro-
filului urmdrit, fie prin copiere pe
- > strunguri normale sau pe strunguri
T , de copiat.

— Strunjire de filetare. Filetarea
este o strunjire longitudinald, executa-
t# cu cutite de filet avind forma pro-

o filului filetului. Ba poate fi exterioard
< gau  interioard; ambele operafii de
filetare se efectueazdt din mai multe

treceri de degrogare si finisare, Avansul

v longitudinal este egal cu pasul filetului.

. — Strunjire conicd. Prin conicita-

Fig. 7.41 te1: k se intelege raportul dintre dife-

renta diametrelor a doud sectiuni trans-

versale ale unui con gi distanta dintre aceste sectiuni (fig. 7.41):

1fk = (D — d) [l = 2 tg «[2, unde D este diametrul sectiunii mari a

conului, d — diametrul sectinnii mici a conului, iar I — distanta dintre
cele doudd sectiuni.

Prin #nclinajie (sau inclinarea conului) se infelege raportul dintre
diferenta razelor celor doud secfiuni §i distanta dintre sectiuni; ex
reprezinty deci jumitate din conicitate,

Conicitatea se exprim# de obicei printr-o formuld simpld (1:20;
1:30, 1:50; ete.) gi rareori, in procente (simbolizindu-se prin litera
p = 100 (D — @)/l == 200 tg af2).

Astlel conicitatea 1: 10 inseamnii cid pe o lungime de 20 mm, diamefrul piesei
8¢ micsoreazd cu 2 mm, adiei de fiecare milimetru pin lungimea piesel, diametrul
acestuia se miesoreszd cu 1: 10 = 0,1 mm, ’

Daci o piesd are conicitatea de 1: 10 si lungimea de 120 mm, atuneci diferenia
.dintre diametrul maxim si diametrul minim ale acestui con este de 120 X 0,1 =
= 12 mimn.

Strunjires pieselor conice se poate realiza prin urmitoarele pro-
-cedee :

a. Rotirea saniei portsculi. La acest procedeu trebuie gd se finid
seami dacd platoul portsculii este divizat in milimetri sau grade.

— Platoul saniei portsould este divicat $n milimetri.

Tn acest caz pentru conicitiiti mici (sub 6°), se va roti cu distantd
4, care se deduce din formula : ¢ = Dy(D — d)/4l = 3 mm.
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in care: D este diametrul bazei mari a trunchiului de con, in mm ;
d — diametrul bazei mici a trunchiului de con, in mm ;
1 — indlfimea trunchiului de con, in mm;
D, — diametrul platoului saniei portsculd, in mm.
Exemplu : Pentru D, = 300 mm, D= 45 mm, d = 35 mm si !

] , D= y d = = 250 mm -
sculd trebuie rotitd cu a = DD — d)/4l = 300(45 — 35)/(4 - 250) $= 3 mm sania port
5 .In cazul unei conicitdfi mari aceastd formuld d¥ erori exagerate.
De aceea se deseneazd in méirime naturald cercul care reprezinti pla-
.Loul_sa;mel porteutit; se traseazd tangenta la cerc AB perpendiculari
pe diametru gi cu lungimea egali cu valoarea obfi-
nutéd prin relatia precedenté ; se uneste extremitatea
dreptei AB cu centrul cercului. Platoul se va roti
cu arcul de cerc AC, respectiv cu unghiul y(fig. 7.42).

— Platoul saniei portsculd este divizat in grade.
Sania portcutit se va roti cu un numir de grade
(respectiv diviziuni) deduse din relatia tg v(D—d) 21,
4 t]ixexinplu: Se dauD = 50 mm; d = 30 mm si { = 71 mm, Sj
te determine unghiul v cu care trebuie rotit platoul saniei uti Fig. 7.42
Utilizind relatia precedenti, se obfine : F porteutit ¢
tgy == (D — d}{(2l) = (50 — 30)/(2+ 71) = 0,140 84.
Tn tabela functitlor trigonometrice se giseste pentru tg 0,140 54, ¥y =8
~ b Peplasarea transversai a piapugii mebile. Cind se cunose D, @
Ki _'F_(‘." fig. 7.41) pépusa_mpbﬂa se va deplasa transversal cu cantitatea
a = L(D — @)/(2l) [mm], in care I este distanta intre virfurile strun-
gului cind piesa este fixatd intre ele, in mm.
Dac# distanta dintre virfuri este egali cu lungimea tranchiului
de con (L = 1), formula de mai sus devine ¢ = (D — d)/2

|Aemplll : Cunoseind cid L = 300 mm ; | = 250 mmn ’ D= 50 mm 8 2
. 3 i d = 40 mm, s34 se
atabileasci (leplasaled transversali o papus. mobile |‘)entlu Obt ne CoOIic a
. : a ép“ 11 a se i itate:

D—d _ 50—40
2 © 2250
]lmvl piipusa mopilﬁ trebnie deplasatd transversal cu 6 mm,
n cazul eind am fi avut L == {, pipusa mobild ar fi trebuit deplasati cu cantitatea
: a=(D—d)y2=>5 mm.

. (]on!iucerea suportului porteutit eu
ijutorul linealului de eopiat (fig. 7.43).
IFontru obfinerea unei anumite conicitéti,
ou ajutornl unui lineal care are secara cu
divizinni milimetrice, linealul de copiat
¢ rotegte cu a, diviziuni:

o = (D — d)j(2t) Fig. 7. 43

a =

300 = 6 mm.
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in ‘care : D = AB reprezintd diametrul bazei mari a trunchiului de
con, in mm;

d=CD —- diametrul bazei miei a trunchiului de
con, in mm;
l — indltimea trunchiului de con, in mm ;

L = J-']’f_'_'_\'— —

Exemplu: : Pentru D = 80 mm, d = 50 mm, { = 120 mm g L = 400 mm, linealu
de copiat trebuie rotit en ¢ = NP = LD — @)2(20) = 400(80 — 50} : (2-120)

lupgimea linealului de copiat in mm.

in eaznl cind scala linealului de copiat are diviziuni in grade si
se cunoaste unghiul de inelinare al conului, de exemplu 8°, atunci gi
linealul trebuie rotit cu acelagi unghi de 8°, Daci pe desen este indicat
unghiul conului, atunei unghiul de rotive al linealului trebuie si fie
egal cu jumatatea acestui unghi.

3.3.2.2. Operafii de sirunjirve dupd calitatea suprafeielor pirelucrate.
Operatiile de strunjire pob fi : strunjiri de degrogare §i strunjiri de
finisare.

— Strunjires de degrosare este operafia prin care se indepirteazi
primele straturi de material ale piesei semifabricate sau laminate
pentin obtinerea dimensinnilor apropiate de cele normale 8i a unel
anumite calititi a suprafetei strunjite; de obicei, dupi strunjirea de
degrosare se mai lasa piesei un adaos de prelucrare pentru operatiile

- de finisare.

Strunjirea de degrogare se executit cu cutite avind geometria
tiisului specificd acestel operatii, obfinind agehii de secfiune mare sau
Tuerind eu o vitezd mare de agchiere, ca in eazul strunjirii rapide.

— Strunjiree de finisare este operatia de agchiere care, de obicei,
este precedatd de strunjirea de degrogave. La strunjirea de finisare se
obtin atit dimensiunile nominale cu tolerante admise eit i conditiile
de calitate ale suprafetei strunjite. .

in general, strunjirea de finisare se realizeazi cu sectiuni de agchil
mici §i cu viteze de agchiere mari; indicatil asupra acestora sint date
la subeapitolul ,,Regim de agehiere’.

3.5.2.3. Operatii de strunjire dupd felul regimului de aschiere. Dupi
regimul de agchiere se deosebese : strunjirea obignuitd, strunjirea rapidd
si stranjirea intensiva.

— Strunjirea obignuild, denumits si strunjire normald, este gtrun-
jirea la care de obicel strungul este incireat sob valoarea nominald
a puberii motorului de an trenare si regimul de agchiere ales asigura
o cantitate maximi de asehii in unitatea de timp, concomitent cu
cea mai lungi duraté de tdiere continud & cutitelor. Se aplicd, in gene-
ral, la prelucrares pieselor de forme $i dimensiuni diferite, precum si la
piesele care nu pob fi supuse altor regimuri de agchiere.
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— Strunjirea rapidd este strunjirea la care se folosesc integral
pogibilititile tehnice ale strungului ca putere §i cinematicii, cu o rz,du—’
eere maximi a timpilor auxiliari, folosind cit mai complet proprieti-
tile agchietoare ale sculelor cu plicufe din carburi metalice.

Cutitele armate cu plicute decarburi metalice (de exemplu T15K6
la otel gi VKS la fontd) pentru strunjirea rapidd sint executate cu
unghiul de degajare atit pozitiv cit gi negativ.

Strunjivea rapidd se poate folosi atit la degrogare, ¢it gi la finisare.

‘T_Tnnﬁ-rind directia apisirii de taiere, se observii ci in cazul cuti-
Lului eu un unghi de degajare pozitiv (fig. 7.44), virful plicutei este

Sectivne I

Fig. 7.44.

Fig. 745, Fig. 7.46. Culit cu unghi

de degajare poziliv:

supus la ineovoiere gi se poate rupe mai ugor decit cutitul cu unghi
do degajare negativ (fig. 7.45), la care plicufa este supusd la eom-
presinne, '

Cutitul cu unghi de degajare pozitiv (fig. 7.46) se foloseste la toate
trungurile cu turatie mai mare de 500 rot/min. Pentrn risucirea agchiei
peesle cutite sint previizute cu un gang pe fafa de degajare (fig. ,T.-fl-’:’)i

Pentru aceeasi seetiune de agchie, puterea necesarii actiondrii
shrumgulni este mult mai micit in cazul folosirii eutitelor cu unghi de

e
e _"“) 1
Fig.7.47. Fig.7.48.

Aegifare pozitiv decit in cazul folosirii eutitelor cu unghi de degajare
HoInliv, . N

Uutitul en unghiul de degajare negativ (fig. 7.48) poate fi folosit
Bimnl Is strunguri al cdror arbore principal depigeste turatia de
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1 000 rot/min gi au o constructie mai robust decit cele folosite pentru 8 Regimul de agchiere diferdi de cel folosit la strunjirea rapidi,
cutite cu unghi de degajare pozitiv. Din aceastdi cauz#, cutitele cu & deoarece se realizeazi cu viteze de agchiere medii gi cu secfiuni de agchie
unghi de degajare negativ se folosesc mai putin decit primele, si, in 8 foarte mari, limitate de puterea motorului de antrenare a strungului.
special, pentru strunjirea pieselor din font#d durd sau finisarea pieselor | 3 Cutitele pentru aceastd metodd de strunjire (fig. 7.50) previzute

din otel cilit. ;| <u plicute de carburi metalice (de exemplu, T15K6) au : un téig prin-

Portiunea de la virful cutitului Bortkievici este aritaté in fig.
7.49 si la aceste cutite se practicd un gant pentru risucirea agchiei.
La strunjirea rapidi cu unghiuri de
degajare negative trebuie respectate urmi-
toarele reguli:
— Magina-unealtd trebuie si fie foarte
robustd gi 88 nu vibreze. Jocurile intre
piesele in migcare trebuie si se afle in
limite admigibile strinse.
— Fixarea pieselor in universal sau
intre virfurile rotative trebuie ficuté foarte
rigid. Suportul cufitului s fie robust &k
cutitul si fie montat cu partea care iese
in afard de suport cit mai seurta.
Fig. 7.49. — Pentru a feri virful sculei de o su-
prasolicitare §i a evita impingerea acestuia, | §
in material, se recomandsi montareacutitului astfel ca virful sdu si &
fie cu 0,6—2 mm sub planul orizontal care trece prin linia virfurilor

strungului. Valorile mai mari se iau pentru diametrele mai mari, [ - Fig. 7.50.
- Fetele cutitului t-re})me 88 flq bine finisate. Cutitul trebuie reas- | cipal T eu un unghi de atac de 45° (care executé degrogarea), un tiis

cutit inainte de a se fi tocit complet. o o b - auxiliar IT paralel cu axa longitudinald a strungului (care executi

— Cutitul trebuie apropiat de piesd numai in timpul rotirii aces- & finisarea) gi un tdig scurt I1I de racordare a tdigurilor I gi IT,
teia, iar cind se retrage, piesa trebuie sa fie incd in migcare. - [ungimes tiigului I7 este cu cirea 0,3—0,6 mm mai mare decit

- Litimea agchiei nu trebuie si depdgeascd 2/3 din lungimeai & wvansgul. Thigul IIT are o lungime de circa. 1 mm gi este dispus sub
taigului principal. - un unghi de atac de 20° fatd de axa piesei de prelucrat,

— Strunjirea, rapidi cu cutite avind unghi de degajare negativ 8 Taigurile I,O IT si III sint executate cu un unghi de degajare
trebuie aplicatd numai la viteze mari de agchiere i numai atunci cind - pozitiv de 5—7° i sint prevazute cu cite o fatetd de 0,2—0,256 mm
prelucrarea cu cutitele cu un unghi de degajare pozitiv nu di rezul- litime, cu un unghi negativ de circa 5°. Unghiurile de agezare ale

tiigurilor se iau de 2—3° pentru tdisurile I7 gi JII gi de 5° pentru
Difpul I,

In planul de degajare al tiigului principal I, este executat un gant
poniru risucirea agchiei; acest gant cu lifimea de 8 —10 mm si adinci-

tate satisticitoare.
Elementele constructive ale cutitelor cu plicufe din carburi meta- §
lice pentru strunjirea rapidd a fontei si ofelului sint indicate in =

tabela 7.19. . ' - . ) ) . ‘ imen de 1--1,5 mm este agezat subun unghi de 15—20° fatd de tiigul
— Strunjirea intensivd constd in realizarea unei foarte mari can- S principal. Pentru evitarea atacului nefavorabil intre agchii gisuprafata
tit44i de agchii in unitates de timp i objinerea unei netezimi de eali-| | prelucrati, gantul pentru risucirea agchiilor are o inclinare de 3°,
tate buni prin reunirea intr-o singuri prelucrare a operatiilor de degro- | Avansul maxim la strunjirea intensivi este limitat de rigiditatea
gare §i finisare cu ajutorul unor cufite speciale. plonei care se prelucreazd gi de puterea motorului care antreneazi

¢
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strungul. Adincimea de agchiere §i viteza de agchiere sint cele folosite
la strunjirea obignuiti.

Conditii bune de agchiere sint asigurate cind virful cutitului se
agazd cu 0,02 D mm sub planul orizontal care trece prin axa piesei
care se strunjegste (D este diametrul piesei de prelucrat).

Pentru asigurarea duratei normale de lucru intre doud ascuiiris
este necesar ca e gurile cutitulul s4 fie rdsucite direct cu un - jet abun-
dent de lichid de ricire si ungere.

COa s se asignre §i rigiditatea cutitului, trebuie eca indltimea IF
g fie de 4—5 ori mai mare decit grosimea plicii din carburd metalici
81 corpul eu‘gitului sd fie executat dm otel eu o rezistenti o, = 90 .

100 kgf/mm?.

3.3.2.4. Operatit speciale de strunjire. Detalonarea, cojirea si
strunjirea JJIITl u)pl{*l'(' sint operatii speciale de strunjire.

— Strunjivea de detalonare este operatia de agchiere efectuatd
in general pe un strung de detalonat si uneori pe un strung normal
cu un digpozitiv de detalonat pentru prelucrarea fetelor dp agezare
a sculelor agchietoare eu tiis pr ofilat (de exem-
plu : freze de filet, tarozi ete.) dupd o spirald
logaritmicii gi de cele mai multe ori dup# o spi-
mld arhimedici. In acest scop migcarea de avans
transversal a seulei este realizatéi eu  ajutorul
unei came. Arborele acestei came se rotegte cu
0 vitezdl care variazi cu numdrnl de dinfi al
piesei care se detaloneazi. Regimul de agchiere
pentru strunjirea de d etalonare necesité viteze de
agchiere gi sectiuni de agehie mici. In figura 7.51
este indicatd schema pc,ntm comanda miscarii
de avans transversal la strunjirea de detalonare,

— Strunjirea de cajim este operafia de
Sig. 7.51, Schema transmj-  Stiunjire a unor bare, in general de lungimile
terii misciirii de avans Iari, la strunguri de 0311 la care piesa executi

pentru detalonare : migcarea de avans longitudinal, iar scula agehi-
T L e i Lrane- etoare fixatd in porteutit efectueazi miscarea.
mandd ; 4 — camd ; 5 — cami sali- de rotatie. In acest caz pentru r regimul de
de rapel; 7 — axa arborelui avan- agchiere se recomandi viteze. de ’hchlbl‘e mici
s df,;;;’ff";’g;l_ﬂ_ﬂ‘;nﬂ;;:aimﬂ’ 5§ sectiuni de agchie mari. o
revenite; 77 — sensul- ﬂzmggzcda;e? — Strma_;fwea prin coprere este qpcrap_la de
o vane de detalonare. strunjire a pieselor cu diferite profile, fie la
strunguri normale cu ajutorul gabloanelor de
cepiat, fie pe magini-unelte de constructii speciale (de exemplu, strung
de strunjit oval, strung de strunjit patrat ete.).
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Cind- se folosesc gabloane de. copiat pentru prelucriri eu avans
longitudinal, sania transversald este decuplatd gi condusd cu ajutorul
unei role de canalul sablonului de copiat care se fixeazdi pe batiul
strungului, in spate, In figura 7.52

este aratatéd strunjirea prin acest pro-

cedeu a unei piese in formé de butoi.

La strunjiri cu sablon pentru
prelucrare cu avans transversal, se
decupleazi gurubul conduedtor al
saniei port-cutit de piulita de cuplare
#i cu ajutorul unei role aceastd sanie
este condusid dupd canalul sablonului
e copiat, fixat pe sania longitudinald ‘———x— ; ey
w strungului. Prin {1ep1‘15amzb manuald - ' It
sl automatd a saniei transversale ﬁ
i obfine o suprafatsd cu profilul dupa

g, 7.52, Strunjire prin copiere cit avans
wola al sablonului de copiat. In = Jongitudinal :

fig, 7.03 soe aratd :}':}T.‘EEJ_UCI'HJ'I'OE].- 'pr]_Il 7 — colfar; 2 — sabloane; 3— rold ; 4 suport solidar
weest proceden a unei piese fixate in
universal.

. Mrun)u e de wpmfm:mw (strunjirea J“ma) este operatia de
ihrunjire exterioard sau mtemum care constd in scoaterea uror agehii

cu sania lonpitudinald ; § — canal de ghidare al rolel,

do sectiune foarte mici la viteze de agehiere foarte mari, pentru a se
ahline o netezime (microgeometrie) foarte buni a fetelor prelucrate.
\evasid operatie se execu- 7
La Tie la masgini speciale
orizontale  sau  verticale : Lile
otk il san mai mulil an- |:I:.__
horl principali, fie la strun- Z 1
guri obisnuite rapide lip- o {
i dJe vibratii, cu ajuto- { / :
il cutitelor previzute cu ; _LF
jHicule de carburi meta-
lHeds (de exemplu, T15KG,
FA011) pentro prelucrarea
plosclor din materiale fe- gy 755, Strunjive prin copiere cu avans transversal :
PEAe B en ajutorul euti- 7 - sa
lelor ¢ dinmant la prelg- e
graron pieselor din materiale neferoase gi mase plastice (ebonif, fibra).
Hirnnjirea de aupmﬁmmjre asigurd o calitate a ~111)1.,11(=1u prehi-
aipldt cornelerizatia p]m J.Hl)(’lltd‘{'l cu l‘ﬂd.hll!lb maximi de 0,5—4u
{inioroni) gi o precizie a dimensinnilor (‘Uroapunz‘uuale claselor 2—4

2

ansversald ; 2--supor lidar cu sania portendit s 3--sanie
alii; 4 — sablow; 5— canal de ghidare a rolei; G - rali,
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