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de precizie, ceea ce pentru diametre de 15—100 mm reprezinti abaterd
de 5—8p. Ba se folosegte gi ca operatie de prelucrare pregititoare pentru
operatiile de honuire (honing).

Adaosul de prelucrare pe diametru pentrn strunjirea de supra-
finisare este de:

0,20—0,25 mm pentru diametre pind la 25 mm ;

0,25—0,40 mm pentru diametre de 25—120 mm;

0,30—0,50 mm pentru diametre peste 120 mm.

Pentru un adaos de prelucrare mai mare, strunjirea de suprafini-
gare se executd in doud operatii, §i anume : o operafie de ebogare lm
care se prelucreazid circa 2/3 din adaos §i o operatie de finisare la care
se prelucreazd restul.

Vitezele de agchiere se iau de 120—250 m/min pentru metalele
feroase gi de 250—3 000 m/min pentru metalele neferoase.

Mirimea avansului se ia de 0,1—0,2 mm/rot pentru operaal;ule
de ebogare gi de 0,05—0,10 mm/rot pentru operatiile de finisare. Adin~
cimea de agchiere se ia de 0,3—0,5 mm pentru operatiile de ebogare gi
de 0,05—0,5 mm pentru operatiile de finisare. Pentru metalele nefe-
roase se poate lua o adincime de agchiere gi mai mare.

3.3.3. Regim de lueru. Vitezele de agchiere gi avansurile pentrw
strunjirea obignuitd sint indicate in tabelele 7.20—7.24,

Valorile din tabela 7.21 se pot majora, dupd caz, cu maximum
409, la strunjirea cu ricire.

Tabela 7.23. Valorile medii ale avansului pentrn strunfire longitudinald de degrogare’J§:

Pentru adincimea de agchiere f, mm
Diam;tngngie%i 05 58 | 8—12 1230
Avansuri 5, mm/rot
186—18 s < 0,25 - - -
18—-30 0,20—0,50 - - —
3050 0,40—-0,80 0,30—0,60 et -
5080 0,60—1,20 0,60-~1,00 - _
80—120 1,00—1,60 ' 0,70—1,50 0,50—1,00 -
120180 1,40—-2,00 ' 1,10~1,80 v 0,80— 1,50 —_
180—260 1,80—2,60 1,50—2,00 1,10—2,00 1,00—1,50
260— 360 2,30—3,20 2,50—2,80 1,50—2,50 1,30—2,00
d> 360 - 2,80-3,50 2,00-3,00 1,50-2,60
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Tabela 7.24. Valorile medii ale avansului pentru diverse prelucriiri de finisare

Strunjire longitudinald

§i transversald
{cu cujit normal)

(cu cutit lat)

Strunjire longitudinald

Strunjire interioard
{ca cutit normal)

Diametrul piesei d, mm

Pentru adincimea de agchiers ¢, m

< |

0,2 —05

Avansul s, mm

d < 30
30--50
50—80
b 30—120
120—180
180—200
200-—360
d > 360

0,08-0,13
0,10—0,15
0,13—0,20
0,18—0,25
0,20~—0,30
0,25--0,35
0,30—0,45

0,35—0,55

0,30—0,80
0,70—1,50
1,20—2,00
1,80—2,50
2,00—3,00
2,50—3,50
3,00~—4,00
3,50~5,00

Tabela 7.25. Viteze de agehiere pentru strumjirea rapid#

0,04—0,08
0,06—0,10
0,08—0,13
0,10—0,15
0,12-0,18
0,15—0,20
0,18—0,25
0,20—0,30

Felul
prelucririi

Materialul
de prelucrat

Adincimea
de agchiers

{, mm

Avansul Viteza de

s, mm/rot

Lrggrogare

B inlaire

mm?

Otel moale si semidur eu op < 70 kgif

Otel dur cu o, > 70 kgf/mm?

Fontd moale $i semidurd, cu HB<200

Feontd durd cu HB.> 200

Bronz, alami,

zinc

55—
He—
Otel rapid cilit, cu o, = 260 kgffmm? 5—

o B

10
10
10

—10

10

—10

0,5—1 | 240—120
0,5—1 | 150— 80
0,5—1 | 40— 30
0,5—1 | 100— 50
05—1 | 80— 40
1—1,5 | 400—200

Otel moale si semidur, cu o, < 70 kgff

mm?

Otel dur cu o, > 70 kgfjmm?

Ofel rapid cilit, cu o, = 260 kgffmm? 0,

Fontd durd cu HB> 200

Bronz, alami
Aliaje de zinc

i
1
5
Fonti molae si semidurd, cu HB < 200 1-—
1
1
1

0,1-0,4
0,1—0,4
0,1—-0,2
0,204
0,1—-0,3
0,1—0,5
0,1-0,5

400200
240—120
120-- 80
150-—-120
120~ 90

... 400
200—150
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obignuite, longitudinale) au un domeniu larg de utilizare gi sint
echipate cu pipusgh fixi, pipugd mobild, virfuri pentru prinderea
piesei ete. Strungurile speciale au un domeniu restrins de utilizare, ele
folosindu-se numai pentru anumite piese sau operafii de prelucrare.

Dupi pozifia axei in jurul cdreia se executd migcarea principald
de rotatie, deosebim : strumguri orizoniale (de exemplu, strungurile
paralele), strunguri wverticale (de exemplu, strungurile carusel) §i
strunguri ou axa inclinatd (de exemplu, unele strunguri multiaxe).

Dup# dimensiunile maxime ale pieselor care se prelucreazd, strun-
gurile se clasificd in : strunguri mici (de exemplu, strungul de banec,
strungul de ceasornic), sirunguri mijlocit, strunguri mari §i strungurs
foarte mari; ultimele doud categorii se mai numesc §i strunguri grele.

Dupi gradul de precizie a dimensiunilor §i a calititii suprafetei
prelucrate, deosebim : strunguri de degrogare, strunguri de mnetezire
(de exemplu, strungurile pentru strunjirea de suprafinisare cu dia-
mant) gi strunguri universale care executd atit degrogarea cit gi nete-
zirea pind la un anumit grad al calitétii suprafefei prelucrate.

Dupi turatia maximi a arborelui principal strungurile se clasi-
ficd in strunguri cu vilezd normald §i strunguri rapide.

Dup# prineipiul fix#rii, gi folosirii sculelor, se deosebesc : strunguri
simple (de exemple, strungurile cu virfuri) §i strunguri revolver.

Dup# numirul axelor principale deosebim : strunguri cu un ax
gi strunguri cu axe multiple.

Dupi felul de prindere (de fixare) a piesei de prelucrat, strungurile
ge impart in strunguri cw virfuri, strunguri cu prindere a pieselor in
universal (saw platou) si combinate. :

Dupi gradul de antomatizare a misedrilor de comandd pentru
executarea operatiilor auxiliare, se deosebesc: strunguri neautomate
{(de exemplu, strungul normal, strungul frontal), strunguri semiautomate

§i strunguri aulomate. Strungurile automate se mai impart in strunguri
automate pentru bare gi strunguri automate cu magazin. '

Dupi tipul subansamblurilor gi modul de antrenare, strungurile
se mai clasificd in strunguri cu con in trepte, strunguri cw cutie de viteze,
strungurs cu acionare individuald, strunguri cu acjionare prin transmisie
ntermediard.

a. Strunguri normale. Aceste strunguri se caracterizeazd prin
modul de prindere a pieselor de prelucrat pe arborele principal (cu
ajutorul universalului ete.) si uneorigi cu pipusa mobild; ele au meca-
nisme de avans longitudinal i de avans transversal ; ele se folosesc la
productia individuald sau in serii mici §i mijloeii,

La strungurile normale se pot executa operafil de strunjire a
suprafetelor cilindrice sau conice, exterioare sau interioare, cum i
operatil auxiliare de giurire, filetare, retezare, rectificare, zimtare ete.

Nofiuni_generale despre magini-uneite o

Dimensiunile caracteristice ale strungurilor normale gint infltimea.
virfurilor deasupra patului §i distanta maximé intre virfuri.
Dups distanta_intre virfari L, strungurile  se clasificd astfel =
strunguri mici, cu I < 1000 mm ; strunguri mijloeii, en L = 1000 —
3 000 mm; strunguri mari, cu I = 3 000 — 8 000 mm, strungurk
foarte mari, cu I > 8 000 mm. ) 5
Dintre strungurile normale fabricate in tard se mengioneaza urma-
toarele tipuri: SN 280 (diametrul maxim de strunjire deasupra ghidaje-
lor @ — 280 mm [ distanfa intre virfuri L = 500 mm), SNA 230
() — 280 mm §i L = 500 mm), SNA 320—G (@ = 320 mm §i L =
750 mm), SNA 320-U (strung normal usor cu @ =320 mm §k
[, - 750 mm), SNA 360 (@ = 360 mm si L = 750 mom), SNA 400
() = 400, mm §i L = 750 mm; 1000 mm; 1500 mm); SNA 450
(3 — 450 mm i L = 750 mm; 1 000 mm ; 1 500 mm), SNA 500 (@ =
500 mm §i L = 1 000 mm ; 1 500 mm ; 2000 mm ; 3 000 mm), SNA
B60 (B = 560 mm gi I = 1 000 mm; 1 500 mm ; 2 000 mm ; 3 000 min).
Pentru exemplificare, se descriu urmitoarele strupguri normale :
— Stung normal mijlociu. 1In figura 7.54 este aritat strungul nor-
mal universal, mijlocin 1A 62-8, (cu distan{a intre virfuri de 1 000 mm);
sohema lui cinematicsh este redatd in figura 7.1. ] )
Strungul este compus din urmitoarele subansambluri: batiul 4,

_phpuga fixd B, pipuga mobild ¢, mecanismul de avansuri gi filete D,

plirnciorul 1, dispozitive de comandd i dispozitive §i instalafii ?uquIg.

Batiul se compune dintr-un pat din fontd previzut cu doua ghidaje
prigmatice ; ghidajul din faté serveste la conducerea saniei, iar cel din
apito la conducerea pipusii mobile. Patul este fixat cu suruburi de
doui picioare din fontd. La alte strunguri, patul are o scobitura (care
poate fi acoperitd de un adaos) lingdh papusa fixd, pentru a se face
ponibil strunjirea pieselor cu diametre mai mari decit cel corespun-
gitor indlgimii virfurilor deasupra patului. o

Papuse fiod constd dintr-o carcash din font# care se inchide etang
ot un capac. Ba confine arborele principal, precum §i _mecamgmele_-
pentru schimbarea turaiei, inversarea gsensului de rotatie, pornire §b
LT,

I Pipusa mobild, previzutd cu pinoly §i virf, poate fi 'deplasatii; in

jangul patului, precum si transversal (pentru strunjiri conice).

Cutia rotilor de schimb servegte pentru montarea rotilor dintate
de nehimb, care transmit migcarea de la cutia de viteze la cutia avansuri-
{gr, Cu ajutorul a doud perechi de rofi dinfate de schimb, se pot obtine
wproape toate filetele standardizate. .

Cdruciorul este destinat pentru transmiterea migedrii de la arbo-
pals wvansurilor sau surubul conducitor la sanie. In partea stingd a cutiex
slruciorului existl mecanismul de inversare pentru schimbarea sensu-
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Iui de deplasare a ciruciorului in timpul strunjirii. Pe cirucior se gisesc
patru manete pentru : inversarea sensului avansului, euplarea avansului
{ransversal sau longitudinal, cuplarea avansului automat i cuplarea
¢iiruciorutui la surubul condueitor, precum i o roatd de mind cu tam-
hur gradat, pentru deplasarea manuald a ciruciorului.

Sania serveste pentru fixarea si deplasarea cutitului. Ea contine :
sania principald (deplasabild manual sau mecanic concomitent cu
clirueiorul), sania transversald (deplasabild manual sau mecanic)
suportul intermediar (deplasabil in ambele sensuri cu 45°), sania port-

cufit (deplasabili numai manual) §i port-cutitul multiplu.

Dispozitive gi instalafii auxiliare. Strungul este previzut cu dond
linete (1ixd si mobild), electropompd pentru lichidul de ricire a sculelor,

7 — roatid de min¥ pentru avansul longi-

uarea manuald a saniei port-eutit; 30 — ma-
Iparea avansulul automat (cuplarea i decu-

i;25 — maneti pentru pornirea, oprirea §i inversarea

20 — manetd pentru inversarea sensului de migeare al ciruciorolui. la filetare;

Piapusa mobild este deplasabild in lungul patului; virful fix cu
pliioly se pot deplasa axial eu ajutorul unei manete.

7.

g
El
=
=
5
=1
af
“ o _§ jiompi de ulei cu piston pentru ungerea locurilor inaccesibile din papusa
Ly o Begs fixi. ,
~ 2 2.8 Un strung normal umiversal de constructie speciali este si strungul
N - £% i precizie SV 18R-8, construit in tard dapd anul 1944. Acesta are
- a EamaE dintanta intre virfuri de 1 250 mm gi indlfimea virfurilor de 180 mm.
A v 8928 Tiratia maximd a arborelul principal este de 2 800 rob/min. .
o B HESRs Strungul de bane (fig. 7 .55} este un strung 1}111v§rsa1 mic cu
. = i hy diktanta intre virfuri pind la 500 mm §i indlfimea virfurilor de 50—
= A 8F1E 125 mm. Batiul, turnat din fontd, cu picioare de inilfime micd, este
& Ei :\"T T% wyeznt pe un suport special care serveste ca masd postament §i ca suport
. g R AR ponilrn electromotorul de antrenare.
N I 3 : Pipuse fizd este previzutd cu un con in frepte si un angrenaj
8 g e i [iifermediar pentrn sehimbarea vitezei derotatie a arborelui principal.
5 3 ; ‘o capul filetat al arbovelui principal se pot fixa universalul, flanga
- E ) dp unirenare, platoul sau alte dispozitive de fixare.

T o
& (‘druciorul ‘este previzut cu séniile principald, transversald si
port-cutit. La strungurile construite fard surub conducédtor, miscarea
o piinelpald si transversald & saniilor, se face manual.

Hirungurile de bane, numite si strunguri de mecanicad find sau
sbriingnri de mecanici de precizie, se folosesc la prelucrarea pieselor
mlol pentru constructia de aparate, de magini ugoare ete.

Strungul greu este un strung normal universal cu distanta intre
viriurl de 1 500 — 15 000 mm gi infl{imea virfurilor de 450 — 1 500 mm.

I lignra 7.56 este ariitat un strung normal greu cu indltimea vir-
Farllor de 450 mm si distanta intre virfuride 4 500 mm. Se foloseste
Phpaniven, giturirea si alezarea pieselor lungi gi grele, precum gi la thierea
is filete imetrice, in toli i modul. Antrenarea se face de un motor electric,

win intermedinl unor curele trapezoidale. Pornirea, oprirea gi schim-
s sensnlui de rotatie a arborelui principal se face en un ambreia]

LAY
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Fig. 7.55. Strung de bane :

7 — manetii pentru schimbarea cuvelei; 2 — signrante: 3 — ungitor; 4 - manetd 'd'e pornire ;

5 — roati de mina pentru deplasarea ciruciorlui; 6 — maniveld pentru deplasarea saniei transver-

sale; 7 — maneti de blocare a capulud port-cufit; § — maneti pentru cuplarea piulifei seclionate;

9 — maniveld pentru deplasarea saniei port-cufit; 70 — maniveld pentru blocarea pinolei; 77 —
roatd de mind pentru avansul pinclel; 72 — batiu; 13 - masi; 74 — motor,

Fig, 7. 56. Strung greu.

MNofiuni generale despre masini-unelte az7

dublu cu lamele. Schimbarea turatiilor §i avansurilor se face cu roti
dintate baladoare, actionate prin manete. Ciruciorul se deplaseazi
iibomat san manual, longitudinal i transversal i este previzut cu un
mele cidzdtor pentru declangarea, automaté. Papusa mobild poate fi
ihnpld sau semiautomati, cu patrn avansuri ale pinolei pentru géurire.
{hrentatea strungului este de circa 12 000 kg.

~— Strungul de degrosare este un strung normal, de constructie
robustid gi de obicei fird surub conducitor. El fologegte la degrosarea
pleselor.

Atit cutia de viteze cit si cutia de avansuri au un numir mic de
Lrepte.

Strungul de produetie este un strung mijlociu utilizat la strun-
jlren rapidd a pieselor scurte, de serie, pentru operatii de degrosare
i o netezire.

In figura 7.57 este ardtat strungul de productie AWO, cu indl{imea
virlurilor de 315 mm si distantd infre virfuri de 750 mm.
Ulind ge luereazd deasupra saniei se pot strunji piese scurte cu diametre
ile 340 —430 mm, iar cind se lucreazi deasupra patului — piese cu dia-
iigtre de 750 mm.

Ciirneiornl este previzut cu doud port-cutite, unul rotiter in faté,
gl wnul demontabil pentru patru cufite, in spate. Pentru deplasarea
firnciorului existd numai un arbore de avans.

fixist# strunguri de productie pentru filetare la care arborele
avinpnrilor este inlocuit prin surub conductor. R

‘b Strunguri speeiale. Aceste strunguri au un domeniu restrins de
ullizare ; ole se folosesc fie pentru prelucrarea anumitor piese, fie pentru

. veoubares anumitor operatii de prelucrare. Ele pot fi orizontale sau
| v blonle, uniax sau multiax. iar functionarea acestora poate fi neauto-
pin g seininutomatd san automadti.
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Pentru exemplificare se descriu urmitoarele strunguri speciale :

— Strungul earusel se folosegte de obicei la strunjirea pieselor cu
in#lfimea micd §i diametrul mare. Platoul de prindere 2 pieselor are
axa de rotatie verticald. Existd strunguri carusel cu o singurid coloand
gi strunguri carusel cu doud coloane.

Strungul carusel cu o coloand arebatiul constituit dintr-o placd
de bazi si o coloani turnati monobloe sau imbinatd cu aceasta. Platoul
este actionat de un arbore paralel cu arborele principal, conducerea Tui
fiind realizati prin roti de transmisie in trepte sau este actionat de un
un motor separat; in ultimul eaz pentru schimarea turafiei platoului
se foloseste o cutie de viteze. Prin deplasarea verticald a traversei
orizontale pe care se misced eidruciorul cu suportul sculei acest strung se
poate utiliza pentru strunjiri cilindrice sau conice, pentru giurire,

. alezare si uneori chiar
T g pentru filetare. Suportul
T portscule este in general

de tipul capuluirevolver.

Strungurile carusel
cu douit coloane (fig.
7.58) se folosese la strun-
jirea pieselor cu diame-
tre de 1 650—8 000mm.
Pe ghidajele celor doud
coloane verticale legate
Ja partea de sus cu o
traversd fixd, se depla-
geazfl traversa orizon-
tald care susfine doud
cirucioare cn  suporti
portscule.

Cu ajutorul arbori-
lor filetati, traversa ori-
zontali ca gi cirucioare-

%

N

Tt
E—.‘n
JIL.

Fig, 7.58. Strung carusel cu doui coloane:
1 — batin; 2 — platou orizontal; 3 — caloane; 4 — itraversii orizontald;
5 — cirucloare en snporti port-seule; § — traversii fixd; 7 - ax principal ;
§ — roata dintatd conducitoare; ¢ — coroana dinfatd a platoului; 70—
con in trepte

sau meeanic.

sint preferate strunguri-
frontale, deoarece fi-
xarea si centrarea pieselor ge fac mai ugor pe strungunri carusel, mai ales
cind se prelucreazi piese grele gi cu profile geometrice neregulate.

le cu suportii portscule.
se pot deplasa manual |

Strungurile carusel |

fu fard s-au construit pin in prezent urmitoarele tipuri de strunguri |
carusel : SC1 250 —M cu diametral platoului (@) de 1 120 mm, diametrul |

maxim de prelucrare cu ciruciornl vertical () de 1250 mm, diametrul
maxim de prelucrare cu ciruciorul lateral (@,) de 1 920 mm, indltimea
maximi a piesei (H) de 1 000 mm si greutatea maximé a piesel (G) de
2500 kg; FMUAB — SC 1000 (@ == 900 mm, 0, =1 100 mm, &, =
= 1 000 mm, I = 800 mm, G =5 000 kg); FMUAB— SC 1 250 (0 =
- 1200 mm, @, = 1400 mm, @, = 1300 mm, H = 1000 mm, ¢ =
-6 000 kg); FMUAB — 8C 1600 (0 = 1450 mm, O, = 1650 mm
(), = 1 550 mm, I = 1200 mm, G = 8 000 kg); FMUAB — SC 2 000
(O = 2000 mm, &, = 2200 mm, @, = 2100 mm, H == 1500 mm,
G == 12 000 kg); FMUAB—SC 2 500 (¢ = 2 500 mm, &, == 2 700 mm,
0, == 2 600 mm, H = 1900 mm, & = 15 000 kg); FMUAB —SC 3 200
() = 3900 mm, @& = 3300 mm, @, == 3150 mm, H = 2300 mmnm,
G = 18 000 kg).
La Intreprinderea Mecanicd Roman s-a construit strungul carusel tip
HO 125(;—;"\1[ en montant si traversd mobild gi strungul carusel SC
1600 —RM,

— Strung frontal (fig 7.59.). Pentru strunjirea pieselor scurte cu
diametru mare se foloseste deseori nn strung frontal numit g1 strung
e planat. Acesta se deosebegte de strungul normal prin  lipsa papugii
mobile si prin faptul c¢i in general acest strung are batiuri separate
pentru papusi fixd sl 8-
nliy numai rareori aces- -
bon an un hatin comun. ’

In timp ce la stran-
gurile frontale cu batin
comun  pentru  pipusa
Fixh o sdnii meeanismul
ilo avansuri este asemi- =
filtor cu acela de la _
fibrungurile normale (cn - : Iq}
excoplia surubului con- " J
duedtor), Ia strungurile |- ' L
frontale cu batin sepa-
rale, misearea de avans ' [ |

Fig. 759, Strung frontal:

ol fransmisd de la
gl de viteze, printr-

T — batiu; 2 — pipogd fixd; 3 — con in trepte; 4 — platou: F si
O —sanil,

=

i

1Ny

il mecanism cu mani-
voliy gi balansier, la un
fietain de arbori montati in placa de fundatie si, de la acesta, la un
mocanisin en clichet care actioneazi giniile, imprimindu-le un avans
larmmtent.

Hint gi strunguri frontale la eare un electromotor montat pe batiul
duiitilor asigurd miscarea de avans continuun.
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- Strungul revolver este un strung caracterizab prin  suportul
gpecial al sculelor, numit cap revolver, fixat pe sania longitudinald si
care poate fi orizontal sau vertical, dupéd pozitia axel de rotatie.

Deoarece capul revolver permite montarea simultand a gase sau
mai multe scule difevite, utilizarea acestor strunguri este indicatd la

F.A

Fig. 7.60. Strung revolver cu tureld @

7 — bazin; 2 — pipugi fixh; 3 — edrucior longitudinal ; 4 — eap revolver cu ax vertical ; 5 —

chrucior transversal: 6 — atbore principal; 7 si § — manete pentri schimbarea turatiei arborelui

prinelpal : 9 — manetd pentru schimbarea sensulti de rotatie al arborelui principal; 70 —

roath de min4 pentru deplasarea ciruciorului 3 77 — yoatd de mind pentru deplasarea saniei

transversale; /2 — sarub conducitor; ¥3 — roati de mini pentru deplasarea ciruciorului ou

capul-revolver ; 4 — manetd penira cuplarea ciiruciorului co gurubul conducitor; 715 - limitatori
de cuarsd; 76 — motor.

executarea pieselor in serie, unde se cere concentrares operatiilor de
prelucrare. .

Dupi pozitia capului revolver, deosebim strunguri revolver cu
axs de rotatic verticald (fig. 7.60) (numite 3i strunguri revolver cu
tureld) si struguri revolver cu axid de rotatie orizontald a capului-
revolyer (numite si strunguri revolver cu dise). In figurile 7.61 §1 7.62 se
aratd schems de lucru a acestor strunguri revolver.

Pipusa fixd a strungului revolver este aseminitoare cu papusa
fix# a unui strung normal universal. Arborele principal are un alezaj
care permite introducerea barelor de material spre a fi preluerate.
Miscarea electromotorulul se transmite arborelui prinecipal prin inter-
mediul cutiei de viteze. Prin agezarea manetel in pozitia indicatsd in
tabela fixatd pe strungul revolver, se obtine turatia doritd a arborelui
principal.

Natiuni generale despre masini-unelte
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Pipusa mobild la aceste strunguri lipseste. Ele sint previzute gi
on un cirucior de deplasare transversald, pe care se fixeazd sculele
pentru operatiile secundare (de exemplu, strunjire plané sau retezare).

Cursele de avans ale
diferitelor scule fixate
pe capul revolver sint
limitate prin opritori df
agezati la distante cores-
punzitoare.

Operatiile de fileta-
re pentru filete exteri-
oare se executd fie cu
aparate de filetat cu
declangare automatd, cu '
piepteni de filetat mon- o
tafi pe capul revolver,
fie cu un dispozitiv de
{iletat prin copiere.

Dintre strungurile
revolver construite in
tarn noastri se mentio-
Heaz @

— strungul revolver cu tureld tip SRV 25 (cu diametrul a,lemjul]],i
arhorelui prineipal 40 mm, indl{imea arborelui principal deasupra pris-
imelor ghidajelor batiului 150 mm, diametrul maxim de prelucrare

2

Fig. 7.61. Schema unui slrung revolver cu tureld:

7 — batin; 2 — papus lixd; 3 — ciruciornl capului revolver; 4« cap-
tevolver on ax vertical; § — ciirucior transversal; & — arbove principal.

5

Z

Fig. 7.62. Schema unui strung revolver cn disc:

7 — Dbatin; 2 — pipusd fixd ; 3 — chrnciornl capubui revolver; 4 — cap revolver
e ax orizontal; § — arbore principal.

pente ghidaje 350 mm) i tip SRV 40 (cu diametrul alezajului arborelui
prineipal 52 mum, indlfimea arborelul principal deasupra prismelor
filhidpjului batinlui 200 mm, diametrul maxim de prelucrare peste
fhildajo 450 mm);
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— strungul revolver cu dise tip SARO 25 (cu diametrul alezajuluil
arborelui principal 40 mm, indltimea arborelni principal deasupra pris-
melor ghidajului batiului 150 mm, diametrul maxim de prelucrare pesie
ghidaje 350 mm) i tip SARO 40 (cu diametrul alezajului arborelui prin-
cipal 52 mm, iniljimea arborelui principal deasupra prismelor ghidajelor
batiului 180 mm si diametrul maxim de prelucrare peste ghidaje 400 mms}

— Strungul revolver semiautomat se construieste eu un ax sau
cu axe multiple, fie pentru prelucrarea pieselor din bare, fie pentru
piese prinse in dispozitivele de prindere (universal, platouri etc.).
La strungul revolver semiautomat cu axe mulfiple, pentru prelucrarea
pieselor fixate in dispozitive de prindere, operatiile de prelucrare se
executd automat, in afari de prinderea gi scoaterea pieselor, operatii
care se executd manual.

— Strung revelver automat. Asemitnitor strungului revolver seri-
automatb si acest girung se construiegte cu un ax saw cu mai multe axe,
pentru prelucrarea pieselor din bard sau in dispozitivele de prindere.

Miscirile suportilor laterali, ale suportului capului revolver, mis-
carea de avans a barei de material, precum si stringerea materialului,
se realizeazi automat cu ajutornl unor arbori cu came, comandind
fiecare cite o fazé de lueru.

Forma curbelor suprafetelor camelor se determing prin caleul sau
grafic, in functie de misciirile seulelor date de procesul tehnologie si in
functie de raporturile de transmitere ale legiturii einematice dintre
dispozitivul de distributie $i suporfii sculelor.

La strungul revolver automat pentru prelucrarea pieselor brute
(burnate sau forjate), depozitarea acestora se face intr-un magazin
al strungului. Atribufiile muncitornlui se rezumi la alimentarea maginii-
-unelte cu material, bard sau piese brute si la controlul prin sondaj al
cotelor si tolerantelor pieselor.

Strungurile revolver automate sint indispensabile atelierelor care
fabricd piese in serii mari sau in masé, cum sint de exemplu, suruburile,
piulifele, fitingurile ete.

in figura 7.63 este ariitat un strung revolver automat cu un ax
principal, pentru prelucraren pieselor din bare.

In B. 8. R. se mai construiesc : strungul revolver automat monoax,
cn cap revolver cu axa orizontald, tip SARO 16, pentru prelucrarea
pieselor din bare cu diamefrul pind la @ 16 mm; strungnl revolver
automatb monoax cu eap revolver cu axa orizontald SARO 25, pentru
0 — 25 mm ; strungul revolver automat monoax eu cap revolver cu axa
orizontali, SARO 60, pentru @ = 60 mm ; strungul revolver automat
multiax SMA 4 cu patru axe i strungul revolver automat multiax
SMA b cu cinci axe.
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I
Fig., 7.63. Strung revolver automat :
7 — batiu; 2 — papusi fixd; 3 — ciruciorul capului revolver; 4 — cap revolver; 5 — carucior

transversal; & — arbove prineipal ; 7 — arbore de comandi ; 8 — tub protector; G — brat susfi-
néter ; 70 — motor.

3.4. GAURIREA

3.4.1. Generalititi. Giurirea prin aschiere este operatia prin care
ao realizeazi in piesele de preluerat giuri patrunse sau infundate, cu
pjutorul maginilor-unelte §i al sculelor aschietoare (burghie de giurit,
wdincitori, cutite de strung).

(iiurivea executatd cu ajutorul burghielor se numeste si burghiere.
ogpre aceastd operatie de prelucrare trateazd acest subcapitol.

turghierea se cfectueazd, in general, mecanie, la magini de gdurit,
slrunguri, magini de frezat, magini de giurit §i alezat etc., 81 uneori,
mannal, cn ajutornl maginii de giurit, de mind, a vrilei sau a coarbei.

Dacit operatia de burghiere se executd la maginile de gaurit (cu
rolonnd, radiale, de masi), piesa de prelucrat rdmine imobili i burghinl
exoentih miscarvea principald de rotaiie, precum gi miscares gecundard
fle nvans, rectilinie. La maginile de frezat, piesa fixatd pe masa maginii
exocuti misearea rectilinie de avans, lar scula executd migcarea prinei-
ol de rotatie. Tn cazul strungurilor universale, piesa de prelucrat,
Hxodit en dispozitive de prindere pe arborele principal al maginii-unelte,
gxocuti miscarea principalii de rotatie, iar burghiul, fixat in pinola
plpueii mobile, executd migcarea secundard de avans rectilinie.




