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Exemplul 2. S se delermine unghiul 8 de inclinare a {filelului N\ 24 x 18 cu 6 in-
cepuluri. -
Rezolvare. La filetele cu mai multe inceputuri se face dislinciic inire pasul file-

R . . - . [ S
tului py si pasul surubului ps. In eazul problemei date: p, = 18 mm, iar pr = ﬂ =

= 3 mm.
Dcesebirea dinlre pasul filetului si cel al surubului are imporlan{i pentru miri-
mea adincimii {ilelului, respectiv peniru diametrele mediu si interior ale filelului.
Ori cite incepuluri ar avea file-
A tu), unghiul de inclinare 5 de care
[—’ SECTUNIA A=A ne ocupﬁ.m dcpm(_lc numai de pasub
surubului py; nu si de pasul filetului
care in gencral poale avea wvalori
dilerite, date de raportul dintre pasul
surubului si numaérul de incepulurk

n, adicdt py = LD
n

Asadar in cazul, de [atd se apli-
cd acecasi formula (1.18) in carce se
introduce pasul surubului, adici

Ds 18

5 = =

=wd  314x 24

3
Fig. 1.29. Culit de filelat. = — -- 0,238.
12,56

in anexa III, pentru numerele din coloana langenlei se cautd numirul cel maj
apropiat de valoarea calculatda (0,238). Se gdsesc doud valori: 0.237 si 0,239. Se ia
valoarea 0,239 céreia ii corespunde in anexa IIT unghiul de 137 si 25 minule. Deci

5 = 13°25".

2. MATERIALE

2.1. GENERALITATI

In aclivitatea lui strungarul lucreazi cu materiale dilerite, pe unecle
le prelucreazé prin aschiere pe strung, iar pe allele le foloseste la prelu-
crarea celor dintii.

El trebuic si cunoascd bine atit materialele de prelucrat cit si pe
cele din care se executd sculele aschietoare. Din grupa materialelor
metalice ce se prelucreazd pe strung fac parte, in primul rind, fonla
si otelul dupé care urmeazd alama, bronzul, aluminiul etec.
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Majoritatea sculelor aschictoare se excculid din olel de buni cali-
lale, din asa-numitul olel de scule, dar otelul nu este singurul material
folosilt in acest scop. In ultima vreme, numérul sculelor armate cu pla-
cute din carburi melalice a crescut in mod simtitor, inlocuind cu succes
sculele confectionale din otel special de scule.

Partea aschicloare a sculelor se mai executd si din uncle mate-
riale mineralo-ceramice cum sintl: oxidul de aluminiu, cuartul cris-
talin, carbura de bor ete. Pentru unele lucriri de {inisare de mare impor-
lanli sc folosese scule cu diamant.

Dinftre toate materialele ce vor {i tratate in prezentul capitol, otelul
se va bucura de o atenlie deosebitd, datoritd faptului cd majoritatea
pieselor ce se prelucreazi pe strung. precum si cea mai mare parte a
sculelor. se executii din olel.

Nu lrebuie seipat din vedere nici faptul c¢d unele scule cum sint
burghicle, frezele cle. trebuic prelucrale pe strung inainte de a deveni
scule, astflel ¢ in grupa malerialelor de prelucrat intré si o bund parte
din malerialele penlru scule prinlre care, in primul rind, olelurile de
scule.

Din numarul imens de probleme $i aspecle ce apar cu privire la
materiale vor [i alese numai acelea care prezinti o importanta deo-
sebiti pentru strungar. Vor fi Lratale in ordine, sub formé de tabele,
urmaloarele subiccle : [ontele. otelurile, tratamenlul termic al otelu-
rilor, delterminarea rapidd a calitalii otelurilor prin scinlei si duritatea
materialelor.

2.2, I'ONTE

Tabelele cuprind simbolizarea fontelor (tabelul 2.1) si corespon-
denla orientativi a mareilor de fontd dupid STAS, GOST, DIN si ISO
{tab. 2.2) precum si duritatea Brinell corespunzitoare.

Tabelul 2.1
Simbolizarea fontelor

Tipul fonlei Simbol
‘ obisnuild IFIS (3137)
Pentru Lurnittorie
li speciali FX
Tonti brutla i Pentru aljnare FAIK
i Silicioasa I's (2)
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Tabelul 2.1. (conlinuare}

Tipul fontei Simbol
Fonti turnati Cenusie Fe (25)
In piese neagri Fmn (32.10)
Maleabila
perlilicd Fmp (55.0)
Cu gralit nodular Fgn (50-7)
Refractara Fr
Antilrictiune e A (3)
Fgn A (2)
Fm A (2)
Tabclul 2.2
Corespondenta orientativi a mdrcilor de fonta dupi :
STAS, GOST, DIN si I8N0
Marea Durilalea
Brinell B
STAS | GOST | DIN 150 [ TdaN mm?]
I‘onte cenusii cu gralil lamelar
568-75 | 1112-54 | 1961 § — i
|
Fc 10 — GG 10 — 120--187
Fec 15 SC 15-32 GG 15 — 113 —229
Fe 20 - GG 20 - 156285
Fec 25 - GG 25 - 170 =302
Fc 30 — GG 30 - 187 - 321
Fe 35 SC 35—56 GG 35 — 207 -- 321
Fe 40 — GG 40 — 207 -- 5063
Foule cu grafil nodular
6071-70 7293-54 1963 TC 25/GT2
Fg n 38-11 VG 40-10 — — 110--180
Fg n 42-12 — GGG f2-12 SNG A2-12 150 — 200
Fg n 45-5 VG 45-5 GGG 45-5 - 160—210
Fg n 50-7 - GGG BU-7 SNG H0-7 170 —210
Fg n 60-2 VG 60-2 GGG 60-2 SNG60-2 210 —280
Fg n 70-2 — GGGoTu-2 SNG 70-2 230500




2.5. OTELURI

Tabelele 2.3 pind la 2.7 cuprind maircile echivalente pentru cele
mai utilizate oteluri. In aceleasi tabele au fost indicate si cifrele de
duritate Brinell iar penlru olelurile rapide (tabelul 2.7) — si trata-
mentul termic corespunzitor.

Tabelul 2.3
Oteluri de uz general pentru eonstrucyii
Aliirei echivalente
DIN i

STAS GOST 1SO

SUNEA th H058 =65 rerkstol 30—67

N—G68 038 — 65 17 10068 \l}ltillr]“:lttoll[‘ R 630—6
01, 32 SL 1 — — —
OL 34 SL 2 SL 34 1.0100 —
OL 37 St 3 SL 37 1.0110 I'e 37 A
OL 12 St -l SL g2 1.0130 Fe 12 B
OL 44 — St 16 1.0477 I'e 44 A
OL 52 11 G 2 SL 52 1.0841 T'e 52 B
OL 50 SUS SL 30 1.0330 I'e 50.1
Ol. 60 SL 6 SL 60 1.0540 I'e 6O
OL 70 SL 7 SL 702 1.0632 I'e 70.2
OI. 00 SL O SLU 33 1.0033 IFe 33

Tabelul 2.4

Ofeluri carbon de calitate si de largdi utilizare.
Mirei echivalente

Duritatea 1B

STAS GOST - 1S0 .
88066 1030~ 60 DIN RGS83/1 | Brul, Obscrvatif
Laminat Reeopt
QLG 10 10 ¢ 10 — 137 — Pentru
OLC 15 15 o1 — 113 — cementare
25 (G 22y C 25 170 —
5 (o3 G35 187 — Penlru
1> (1) G 1D 229 197 Imbunata-
DA -— (PR 233 217 fire
Hu [GiN] C LU 235 229
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Tabelul

Ofeluri aliate si ofeluri aliate supericare pentru constructii de

masini. Mirei echivalente §i duritate Drinell

2

5

STAS GOST 17 13(])(“)\/9‘)1 Duritate
791— 66 4543—061 17 2707959 Brinell
1050—61 17 2217955 HB
20 C 08 20 I - 179
35 C 10 35 11 31 Cr ol 197
45 C 10 45 H - 229
31 M 14 — 30 Mn D 229
45 M 16 45 G 2 217
27 AIS 12 27 SG 217
25 MoC 11 - 25 Crilo 1 ’ 217
30 MoC 10 30 1IM 229
36 MoC 10 35 HIM 31 CrXo t 201
13 CN 17 12 FIN 2 - 207
13 CN 35 12H2N4A — 269
19 CN 35 20H2N1A — 269
35 CN 15 — -- 206
45 CN 12 45 1IN -- ' 207
31 CMS 10 30 1IGSA — i 229
35 CMS 13 35 HGSA — 2 241
30 SMCN 106 S0ITGSNA — 255
40 MoCN 15 40 TINNA — 2069
16 MCN 15 — ! 229
16 CNW 10 12I12N4VA i 269
25 CNW 10 202NV — ! 269
39 CA 006 38 H Iu i 229
Tabclul 2.4
Oteluri carbon de scule, Marei echivalente si
Duritatea Brincll
STAS GOST SN })uri!:lh-u
1700—-56 1435—>51 120075— 65 Drincll in slave
recoaplia
0OsC 7 U 7 19 132 187
OBC 8 U 8 19 152 187
0OSC 8M U 86 — 187
0SC 9 U9 19191 192
0sC 10 U 10 19 192 197
0OSC 11 U 11 19 221 207
OsC 12 U 12 19 222 207
OSC 13 U 13 19252 217
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IIl. Aschierea i sculele agchietoare
folosite la strunjire

6. ASCHIEREA PRIN STRUNJIRE

Procesul de aschiere, stind la baza operalici de slrunjire, trebuie
bine cunoscut de strungari, pentru ca acestia si poatad folosi din plin
concluziile practice ce se desprind din teoria aschierii. Problemele de
teoria aschierii sint numeroase, dar nu toale au aceeasi importanta
pentru strungar, astfel ci in cele ce urmeaza vor fi tratate numai acelea
carce se referd la operatiile de strunjire.

6.1, MISCARILE NECESARE ASCHIERII LA STRUNJIRE

iRcalizarea aschierii presupune pe de o parte existenfa unei mis-
cdri relative intre scula aschietoare si piesa de prelucrat, iar pe de alta
parle se cere ca scula, sau numai taisul, sa fie mult mai dur decit mate-
rialul piesci. In mod obisnuit, la strung piesa se roteste, executind mis-
carea principala, iar cutitul executd miscirile de avans longitudinal sau
transversal (fig. 6.1). L.a strungirea cilindrica avansul longitudinal asigura
pilrunderea continui a cutitului in materialul piesei si astfel se asigura
detasarca fird intrerupere a materialului sub forma de aschii. In acest
caz miscarea de avans transversal este folositd pentru apropicrea cuti-
{ului de centrul piesei, cu care ocazie se stabileste lifimea aschiei, sau
pentru retragerea cutitului in afara conturului piesei.

Alleori, si anume atunci cind se face o strunjire frontald, rolurile
celor douldi misciri de avans se inverseazd, dar esenta procesului de
aschicre ramine neschimbata.

La strung, miscarea de rotalie a piesei este considerald ca fiind
amiscarea principald, pentru ci ea realizeazii mirimea vitezei de aschiere.
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In genere, se consideri ci viteza de aschiere este vileza perifericd a
piesei la virful culitului, vilezé ce se poale calcula cu formula

-[:., ”____zxdxn; » — dn‘:. (6.1)
> 1000 4 320,
in care: d esle diamelrul piesei, in mm ;
n —- luratia piesci, in rotatii pe minut (rot/min).
Produsul =xXdxn s-a im-
Hiserea pnopot Aschie partit cu 1000 pentru ca in

formula diametrul d se¢ inlo-
cuieste in milimetri, iar viteza »
trebuie si se obtind in metri

Ae__ pe minud,
In praclici problema  se
punc in sens invers. adicld se

Syroll dk ool
e

Sypralotd aschato cunoaste \'alparvu vilezel (.10

aschicre pgq, din tabele sau din

Mscoiesceouns Miscoreg deavans planul de operalii al piesei
— lorgtucinol si mirimea diamelrului piescl.

prin masurarea cu instrumente
de masurat, iar ceea ce nu se
Fig. 6.1, Miscarile necesare ascehierii la strunjire. cunoasle si trcbhuic caleulati

este valoarea turalici n ce
trebule s-0 ailad piesa penlru a se realiza vilteza de aschiere datd. Turatia
se caleuleazi cu aceeasi formula (6.1), dar serisd sub urmiéloarca formi :

Cutit

320 ~
n= %ii_ (6.2)

l.a alegerea vitezei de aschiere se tine cont de nalura malerialului
picsei si de materialul din care este conleclionat cutitul.

In genere, valoarca vitezei de aschiere se giiseste treculd in planul
de operatii al piesci ce trebuie prelucratd asllel ¢i pge se consideri cuos-
cula.

FFormula (6.2) aratid ci penlru acecasi valoare a vitezei de aschicre.
turatia piesei lrebuie s cereasedl atunci cind diametrul se micsorcazi
si invers. Intr-adevir pentru acecasi vilezii. ciad piesa esle de diamelru
mare, luratlia et trebuie sd fie micd, allfel cutitul se uzeazi foarte renede
pesle valoarca prescerisd, din cauza vilezel de aschiere mérile si slruntivea
nu mai poate conlinua.

IFormula (6.2) mai aratd ci la slrunjirea pieselor de diamelru mic
vileza de aschiere se poale realiza nurmai aluncei cind turalia n capita
valori relativ mari.
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Dec exemplu, pentru strunjirea unei piese cu diameirul de 4 mm sii
cu vileza de aschiere de 60 m/min esle necesard o turatic de aproxi--
mativ 1 800 rol/min calculatd cu formula 6.1.

Desigur, sint f{oarle puline strungurile normale care posedid o ase-
menea turalie si tolusi pe slrungurile existente, care au o turalic maximé.
cu mull mai mici deeit cea necesaril, se prelucreazii piese cu diametru
de 4 mm si chiar mai mie. In aceste cazuri vileza de aschiere prescrisa
nu se mai realizeazid dar se va prelucra cu o viteza de aschiere mai mica,
egald cu vileza perifericd corespunzitoare diamelrului piesei si turatiei.
strungului, vilezd perifericd ce se calculeazid cu aceiasi formula 6.1.

Mai (rebuie adiugal si faptul cd, in majoritatea cazurilor, turatia
calculalit cu relatia (6.2) nu se allda printre turatiile de pe tabela strun-
gului si in aceste cazuri sc preferd o luratie apropiald de cea calculata,
de obicei mai micdl decit accasta si nu mai mare, in orice caz diferitd de
cea calculaté.

Din cele de mai sus rezulld ¢, prin alegerea turatiei axului princi-
pal (Luratia piesei), strungarul urmireste si realizeze o vilezd de agchiere
¢it mai apropiatdi, ca valoare, de cea prescrisd. Calculul acestei turaly
poate fi ficul cu relatia (6.2), dar acelasi rezultal se poale obtine si
direct folosind anexa IV.

Aminunte in legiturd cu modul cum se alege valoarca vitezei de
aschicre se gisese in paragralele nrmiloare ale aceslui capilol.

S j//%sa
- ETR ~
6.2, AVANSUL IS |
ST ADINCIMEA ;’ X
| ~ N ~
. R 4
BE A &{]lil‘lnll : i | Suprafals aschicts
/ / I
/ l ~— ,
N L, ¢ | Sedtivnea aschies
Avansul si adincimcea [ ! -/
; . N ) :
de  aschiere jmpreuna cu F el \
vileza de aschiere, sint cele o |
trei clemente de bazd ale Diecho oioislor | T“[u//fu/
oricarui regim de¢ aschiere. ! } }
. | J
Avansul s se defineste e
ca liind (“S[lell{l intre doua IMig. 6.2, IHemealele geomeirice ale aschierii

pozilii succesive (I si II)
ale culitului, masuratd pe dircelia miscirii de avans, peatro o relalic
completd a piesei (fig. 6.2).

La rindul siu. adincimea de aschiere [ se defineste ca fiind dis-
tanta dinlre suprafala de aschiat s1 supralala aschiata.
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6.3. TIPURI DE ASCHII

Aschiile ce se oblin prin strunjire sint diferite dupi nalura mate-
vialului care se prelucreaza, dupd forma geometrici a cutitului, dupa
mirimea avansului, dupa viteza de aschiere ete. Ele se pot grupa in trei
categorii mari, formind cele trei tipuri de aschii.

6.3.1. Aschii de rupere

Acestea se prezintd sub forma de pdrti izolate, rupte uncle de allele ;
ele se oblin de regula la prelucrarea malerialelor fragile cum sint fonta,
bronzul s.a. (fig. 6.3, ). Ca urmare a ruperii aschiilor suprafata aschiati
apare cu neregularitdli caracleristice aceslui Lip de aschii.

6.3.2. Ayehii de forfeeare sau aschii fragmentate

Aschiile do acest tip apar forinale din elemente separate, vizibile
cu ochiul liber, unite uncle de altele, dar pastrind o slabi legatura
intre ele. Aschiile acestea sint specifice olelurilor dure dar maleabile
(fig. 6.3, b).

NN "
SN 6.3.3. Aschii
NN continue
N sau de eurgere
NN
\\§t In fig. 6.3, ¢ sint
0 N prezentate aschiile
/,\\ continue care au as-
\\\\\\ pectul unei panglici
, @ continue si relativ ne-
tede. Astfel de aschii
¢ apar la prelucrarea
Iig. 6.3. Tipuri de aschii. ol.elurilor moi, a ala-

mei ete.

Cunoasterea acestor Llipuri de aschii este deosebit de importanta
peilru cine lucreaza la strung, pentru a evita accidentele ce se pot
produce. Intr-adevir se pol produce accidente dintre cele mai grave
dacd se incearcd, de exemplu, prelucrarea unei piese de bronz cu un culit
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asculit ca pentru olel moale, adicd cu unghi mare de degajare (v > 0).
Unghiul de degajare v al culitului pentru prelucrarea bronzului, fontei si a
celorlalte materiale, care dau aschii de rupere, trebuic si aihd valori
foarte mici, apropiate de zero si uncori valori negative.

Un unghi de degajare mare face ca imediat ce cutitul a luat con-
tact cu piesa de bronz sau fontd si se producd asa-numila ,,infigere®
a cutitului in piesi, iar ca urmare a cresterii bruste a fortelor de aschiere
si datoritd turatiei mari a piesei, se produc cele mai diferile accidente ca :
ruperea cutitului, smulgerca piesei din dispozitivul de sltringere cte.
Aschiile continui sint periculoase numai atunci cind viteza lor este mare.
In acest caz este recomandabil sd se ia toate misurile pentru sfarimarea
aschiilor prin utilizarea unor dispozitive speciale ¢it mai simple sau prin~
tr-o ascutire speciald a cutitului asa cum se indicd in cap. 7.

6.4. DEPUNERILE PE TAIS

Procesul de agchiere este insofit si de numeroase alte [emomene,
in afara celui de desprindere a aschiilor, fenomene care influenfeazi
mai mult sau mai putin desfisurarea normald a aschierii. Printre acestea,
un loc aparte il ocupé un fenomen complex ce se petrece pe fala de dega-
jare a culitului, in zona contactului dintre fata de degajare si aschia ce s¢
desprinde, fenomen numit depunere pe tiis.

NA

a b
I'ig. 6.4. Depuncri pe tiis.

In anumile conditii, pe tiis, se formecazid o proeminentd (fig. 6.1
constituitd din depuneri de malerial cu o structura foarte duri care preia
functia taisului, modificind unghiurile cufitului si schimbind deci con-
ditiile de aschiere. Procesul de aschiere continuind, depuncrea pe tdis.
se modificd continuu, anumile pirti ale ei sint anlrenate de aschie, altele
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de calre piesa (lig. 6.1, «, b, ¢) iar din cind in cind inlrecaga depuuere este
-antrenald de aschie lasind laisul culitului liber, doar pentru un scurt
timp, inlrucit fenomenul sc repetd. Aparilia depunerilor pe (dis are ca
urmare oblinerca unor supralete de slaba calilale si aparitia vibratiilor.
Printre masurile ce se pot lua pentru inliturarea aceslui fenomen, se
recomanda lustruirea fetei de degajare a culitului si intrebuintarea lichi-
delor de ungere si ricire cele mai polrivite.

6.5. ALEGEREN REGIMULUI DE ASCUHIERE

A alege regimul de aschicre penlru strunjire inscamni a gisi valorile
-cele mai potrivile pentru cele {ret elemente ale acestuia @ avansul s, adin-
cimea de aschiere £ si vileza de aschiere vgg $i a regla strungul in mod
corespunzilor.

In continuarce sc va aridta ce inscamni cele mai polrivile valori penlru
tiecare din cele Lrei marimi ale regimului de aschiere,

6.5.1. Avansul

Avansul, care se misoard in milimetri pe rotatie (mm/rol), se regleaza
.cu ajutorul cutici de avansuri, cu care cste dolal strungul respecliv.
Reglarea strungului pentru un anumit avans se reduce la fixarca mane-
telor cutiei de avansuri in pozitiile indicale de tabela lixald pe strung.

Dilicultatea nu consti in fixarea manelelor pentru realizarca unei
-anumite valori pentru avans, ci in alegerea celei mai polrivile valori
a acesluia care sit corespunda cel mai bine operatiei de slrunjire ce trebuie
execulata.

Din acest punct de vedere este foarle greu si se dea o reletd valabila
penlru loate cazurile ce se pot intilni in praclica.

Pc de o parte, necesitalea de a executa picsele cil mai repede, cere sa
se lucreze cu avansurile cele mai rwari, dar acest lucru este impiedicat
uneori de rigiditatea scizutd a piesei, a sculei sau chiar a strungului,
de conditiile de calitate a suprafetei sau de precizia dimensionald, care
cer regimuri de aschiere ugoare. Pe de alta parte, nccesitatea de a ob{ine
supralefe de inaltad calitate impun ca avansul si aibd valorile cele mai
Jmici.

Strungarul trebuie si aleagid in asa fel avansul de lucru incit sa
satisfacd aceste doui tendinte contradictorii, alegere care cere o bogata
-experienta.
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Penlri operalii de degrosare se recomandl [olosirca avansurilor
cuprinse in tabelul 6.1. Se observa cd o datd cu creslerea diamelrului
piesel se marese si avansurile, dar penlru acelasi dizunetru al piesei aces-
feasinl cu atit mai mici cu cit se miresle adincimea de aschicre.

Tabelul 6.1

Avansuri medii recomandate pentru operatii de strunjire de degrosare,
cw cutite din oteluri speciale de scule si din earburi metalice

Diametrul
picsei

Adineimea de aselvere ¢, in mm

) pini la 5 5-8 | 8—12 12—30
In mun Avansul s, In mm/rol
10— 13 pind la 0,25 — - -
Is— 3u 0,2—0,5 — - —
20— B 0,4—0,8 0,3—0,6 - -
30— 80 0,6—1,2 0,5—1.0 - —
S0 —120 1,0-1,6 0,7—-1,3 0.5=1,0 —
120—-180 1,:4—2,0 1.1—-1,8 0.8 —1,5 —
180 —260 1.8—2.6 1,5—2,0 1.1-2,0 ,0—1,5
260 — 360 2,0-32 1,8—2,8 1.0—2,5 1,3—2.0
peste 300 — 2,8—-385 2.0 =30 1.5—25

Pentru operalii de [linisare, avansurile recomandate sint dale in
tabelul 6.2. in funclie de rugozitatea suprafelei prelucrate datd in um,
de vileza de aschiere si de raza de racordare a cutitului.

Tabelul 6.2

Avansurii medii pentru operatii de finisare, cu cufite din oteluri speciale

de seule sau cu pidente din carburi metalice

Viteza de agchiere, Vasr in m/min

Rugozittulc;l Razad de
suprafetei racordarc - o
prelucrale, a_cutitului. 3-70 80120 i peste
wm mm Avansul s, in mm/rot
6,3—12,3 A 0,3—0,52 0,45-0,55
— ) 0,14—0,63 0,57—0,65

6,3—12,5

WRrONHCR=O
cocuoccuoowm

0,57—0,69
0,17—10,26
0,22—0,37

0,30—0,52
0,11—0,11
0,11 -0,19
0,16 —0,25

0,67—0,69
0.23-0,39
0,30—-0,46
0,44—0,54
0,11-0,22
0,16—0,30
0,21-0,38
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6.5.2. Adincimea de aschiere

Adincimea de aschicre esle delerminati de mirimea adaosului de
prelucerare astfel cé nu se pol daindicaltii universal valabile.

Sint tolusi unele recomandari de Facut.

In genere, se recomandi ca degrogarea sit se facdt dintr-o singurid
trecere, daci acest hueru esle posibil, adicd daci rigiditatea ansamblulug
piesi-sculd-strung permile. Uncori, numai pulerea motorului de antrenare,
limiteazdi inlensilatea regimului de aschiere.

De obicei, la alegerea adincimii de agchiere, pentru degrosare, nuw
apar probleme deosebile. Mai dificild este insid aceastd alegere penlru
operaliile de [linisare. Inlr-adevir, slrunjirea cu adincimi de aschiere
foarte mici, de ordinul cilorva sutimi de milimelru, prezintd dificultali
care aun ca urmare oblinerea unor suprafele de calitate inferioarad. Difi-
cultitile strunjirii cu adineimi de aschiere foarle mici sint cu atit mas
mari cu cil otelul de prelucrat este mai dur.

Adincimea de aschiere minimi, care asiguri o desfigurare normald
slrunjirii de finisare, poale cobori pind la 0,1 mm e¢ind culitul este
armat cu placule de carburi metalice i pina la 0,00 mm atunci cind
cutitul este din olel special, de scule.

Cazurile. in care lTuerditorul este obligat si cxecule finisarea unor
picse cu adineime de aschiere foarle micd, sint numeroase si ele apar
atunel cind. dupd ullima {recere, se conslata, prin masurarea cu micro-
melrul, ¢i diamelrul piesei esle mai mare cu cileva sutimi de milimetre
decil cota maximi prescrisii. Singura solulie in acest caz este de a executa
o noud trecere dar de dala aceasta cu adincime de aschicere foarte mici,
adicd toemai acesl caz dificil. Evilarea unor aslfel de situalii se poate
realiza prin mdisurarea piesei la inceputul ultimei lreceri si numai dacd
cota masuratd este bund, se poale continua operatia, iar dacil nu, se coree-
teazd in mod corespunziator adincimea de aschiere, dupd care se poate
trece la execularca compleld a ultimei treceri.

6.5.3. Viteza de aschiere

Viteza de aschiere este paramclrul cel mai important al regimulug
de aschiere si deci alegerii valorii sale trebuie s i se acorde o atentic
deosebila, dat fiind faptul cd de modul cum este aleasd viteza de aschiere
depinde productivitalea slrunjirii respeclive.

Trebuie sa recunoaglem ¢ alegerca valorii oplime a vilezei de aschiere
nu este o lreabd usoard. Se va ardta mai intii ce se inlelege prin valoarea
oplima a vitezei de agchicre si numai dupi aceca se va indica modul cum
se [ace alegerca aceslei valori.
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Este cunoscut faplul ¢d strungarii cu mai multd experienta lucreaza
cu mai mult spor decit ceilalii colegi ai lor fard sd depunil un eforl mai
mare decil acestia din urma.

Explicatia consta in aceea cd, pe lingd o mai bund organizare a lucru-
fui, ci stiu sa aleagd si deci s lucreze cu valoarea optimai a vitezei de aschi-
erc. De reguli, acestia nu fac calcule pentru determinarea vitezei de aschie-
re si nici nu folosesc diagrame sau tabele in acest scop, ci recunosc mari-
mea vilezei necesare, adicd a vitezei oplime, dupd forma si culoarea
aschiei, pe baza unei indelungale experiente si, in majoritatea cazurilor,
viteza aleasd pe aceste baze este foarle apropiatd de adevarata viteza
optimi de aschiere.

A alege viteza oplimil pentru o anuwmiltd prelucrare inscamnd a gasi
acea valoare a vitezei care si satisfacd trei condilii contradictorii : a) pro-
ductivitale maximi ; b) durabilitate maximd peatru culit si &) pret
de cost al pieselor ce se prelucrcazii — cit mai mic.

a. Productivitatea. Productivitalea creste direet proportional cu
vileza de aschiere, astfel c¢d primna conditie poaic fi Indepliniid daca
se slrunjeste cu viteza de aschiere cea mai mare.

b. Durabilitatea. Se stie cit durabilitalea cutitului este timpul
dintre doui ascutiri, exprimat in minute, Limp in care cutilul a luat
parte in mod efectiv la procesul de aschiere.

Pentru a se intelege mai bine noliunca de durabilitate se considerd
un cutlit de strung care, dupa ce a fost asculit, a fost folosit 25 minule in

prima zi, 15 minute in a doua, iar in a treia zi 2 mai fost utilizat 20 de
minute, dupi care a fost asculil din nou. Este adevirat ca inlre aceste
doud asculiri au {recut trei zile, dar aceasta nu inseamni cd durabilitatea
culitului este de trei zile (4 320 minute). In aceste (rei zile cutitul o agehiat
numai 25 - 15 + 20 = 60 minute si deci accasta este durata de lucru a
culitului, adicd durabilitatea sa.

Cu cit viteza de aschiere este mai micii, cu atit mai mare va fi dura=
bilitatea. Deci, dacii se urmiireste ca durabilitalea si fic ¢it mai mare,
aceastd condilic se poale realiza printr-o vilezd de agchiere iinima.
Tat#d, asadar, doud tendinte contradictorii: viteza de agchiere sa fic cil
mai mare, pentru mérirea productivitatii si ¢it mai micd in vederea obli-
ierii unei durabilitidti cit mai mari a cutitului, conlradictie ce se rezolvi
daci se tine seama si de pretul de cost al produsului.

c. Pregul de esst. Cea de a treia conditie vine s Fimureasci lucrarile.
Isa cere ca prelucrarea s se [acd in asa fel incil pretul de cost al picselor
sd fie cit mai mic. De [apl aceasta esle conditia esenliald, iar celelalte
douad trebuie si urmireascil acelasi scop. Intr-adevir se impune ca dura-
bilitatea si fic maximi si productivitalea de asemenea maxima pentru
ca suma cheltuiclilor de fabricatie si fie ¢il mai mica.
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Astfel, la o produclivilale micit pretul de cost al piesei esle mab
mare decil in cazul unei produclivildli mari penlru ¢i manopera este
mai mare si cota parle din regia uzinei esle mai mare. Tot astfel, pretut
de cosl al unei piese creste dacdl durabililalea sculei esle mai micd si
aceasla penlru ¢ la o durabililale micd a sculei, luerdtorul este obligat
sd scoald culilul dereglind masina, sii-1 asculd si sd regleze din nou strun-
gul la cota respectivd. Timpul consumal penlru loate acesle operatii
reprezinia o valoare ce se adaugi la pretul de cosl «l piesclor. La ficcare
asculire a culitului se consumid o anunila parte din el, iar piatra de polizor
se uzcazd i ca, aslfel cd valoarca aceslora se adaugi de asemenea la pre-
tul de cost al piesci. Dar durabilitatea culitului sau timpul dintre doué
asculiri depind si de viteza de aschiere cu care se lucreazit s anume ea
scade foarle mull cind cresle vileza de agchiere. Trebuie retinut faptul ¢a
durabililalea scade mai repede decil cresle vileza, cu alle cuvinte, la o
crestere procentuald micd a vilezei corespunde o scddere procentuald mare a
durabilit@lii sculei. Accasld observatie are o importan{d practieil deosebit
de mare. Ea aratd ¢ mirirea vitezei duce la o crestere a productivitatii
pe o perioadd scurtd dupd care cutilul Lrebuic reascutil astlel ci avantajul
oblinul prin marirca relativ micid a produclivitilii esle compensat si
de cele mai multe ori anulatl de dezavanlajul provocat prin micsorarea
relativ mare a durabilitatii culitului.

Dacd se line cont ¢ durabililalea unui culit nu depinde numai de
viteza de aschiere c¢i si de nuwmerosi alli factori cum sint materialul
cutitului fnsusi, malerialul piescl, adincimea de aschiere elc., se deduce ¢i
alegerea vilezei oplime esle o operatie laborioasli, dar deescebit de iwapor-
tanld ce nu peale i lasatd la voia Intimplarii. Dacd la prelucrarea unei
singure piese sau a unui numir mic de piese alegerea corcela a vitezei de
aschicre nu are o influenld prea mare asupra productivilitii strungului.
Ia productia de serie mare, influenta vitezei de aschiere alese are un rol
hotaritor asupra eficacititii cconomice a strunjirii, asupra productivilatii
muncii. In cadrul preduclici de serie insi, valoarca oplimi a vilezei de
aschicre nu o mai alege strungarul ¢i ea esle indicald in planul de operatii
de calre inginerul tehnolog.

In mod normal, vileza de aschiere se determind cu ajutorul unor
formule relativ complicale ce [in cont de toli faclorii care o inlluenirazi,
amintili mai inainte.

Schimbarea valorii unui singur faclor are ca urmare modilicarea vitezes
de agchiere, aslicl ¢l valoarca vitezei de aschicere trebuie calculala pentru
fiecare caz in parle. Dar in timpul lucrului este cu tolul incomod si se
calculeze mercu viteza oplimi de aschiere si din acest moliv s-aw inlocmit
tabele cave cuprind valori orientalive ale vilezei de aschiere, pentru cele
mai diferile cazuri (tabelul 6.3). Valorile din tabel sint calculate peniru
strunjirea cu cutit din otel rapid, firi ricire si pentru o durabilitate de
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B0 minute (inlre doud ascutiri, culitul poale aschia conlinuu limp de 60
minute). Din exemplele de mai jos s¢ poale deduce modul cum pot fi
folosite datele cuprinse in ltabelul 6.3.

LExemplul 1. Si se delermine viteza de aschiere pentru slrunjirea unei piese de
bronz dur, cu un cutit din ofel rapid, [ird ricire, sliind cd avansul esle de 0,2 mm/rot,
far adincimea de aschiere de 1 inm.

Rezolvare. Cu ajulorul Labelului 6.3 se determind extrem de usor viteza de aschicre,
citind direct valoarea acesteia, in funclic de elementele regimului de aschicre dal.

Pentru dalele de mai sus, valoarea aschieloare este v = 123 m/min.

Tot asa se¢ delerminidt vileza de aschiere penlru oricare caz Intilnit in praclici.
Dacd avansul sau adincimea de agchicre reale nu corespund cu cele din label se iau
valorile cele mai apropiale, de reguld, mai mari.

Exemplul 2. Si sc delermine viteza de aschiere pentru slrunjirea unei piese din
fontd cenusie (/1B = 180 daN/mm?) cu avansul de 0,15 mm/rot si adincimea de aschiere
de 4 mm. Cutitul esle din olel rapid si se hicreazi [drd ricire.

Rezolvare. Se cautid in tabeln 6.3 si se constald ci printre valorile avansurilor nu
2xistd 0,15 deci sc va considera valoarea imediat superioard, adici 0.2 mm/rot. La
fel se procedeazi si cu adineimea de aschiere ; valoarea 4 mm nefiind trecutd in tabeld,
se la in consideratic valoarea imediat superioari adici 6 mm. Pentrua acesle valori
ale avansului si adincimii de aschiere in tabelul 6.3 corespunde vileza de aschicre de
32 m/min.

Vileza de aschiere rezultati din planul de operalii ce insolesle
desenul de execulie al piesei, sau delerminati asa cum s-a ardtal nmat
sus, trebuie sd fic realizatd pe slrung ca vitezd perifericd a supraletei
de slrunjire, in care scop sc foloseste formula (G.2).

Cu formula aminlila nu se calculeazdl vileza periferica, c¢i turalia
n a axului principal in functie de viteza de aschiere ce trebuie rcali-
zald si de diametrul de strunjire d al piesei.

Calculele cu formula 6.2 nu sint dificile, dar in timpul lucrului este
mai comod sa se gascasci valoarca turatiei gala calculald pe o nomo-
grami (fig. 6.5) sau intr-un tabel (v. anexa IV).

Considerind c¢ii diamelrul picsei din exemplu 1 de mai inainte
este d = 70 mm, si sc delermine turatia corespunziloare penlru
& se realiza vileza de aschicre calculatd in cadrul acelui exemplu
{0 == 123 m/min). IFard a cfectua calculele necesare se folosesle nomo-
grama din fig. 6.5 citind valoarca turaliei corespunzatoare.

Pe abscisu nomogramei sint inscrise valorile vitezei de aschicere
fae I m/in, far pe ordonatid diametrul de strunjit  al piesei, in mm.
Taratiile n. in rotatii pe minut, sint reprezentale pe nomograma prin
finiile oblice pe care sinl trecute si valorile aceslora.

In exemplul de nai sus, turatia se delermind dupd cum urmcaza.
Se cauld punctul de inlersectie al liniilor carc reprezintd valorile dia-
melrulut (70 mm) si al vilezei de aschiere (123 m/min). Aceste doua
Fall an fost trecute punctat penlru exemplul dat, iar punctul lor de
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un unghi de ascutlire mic favorizeazd scurgerca aschiilor cu mai multa
usurintd pe fata de degajare (fig. 6.10. ), avanlaj care de allfel se si
foloseste la prelucrarea materialelor moi (aluminiu. alama ete.) la care
in timpul aschierii [orlele ce apar sint mult mai mici decit la maleri-
alele lenace (fonld, olel aliab etc.).

7. SCULE ASCHIETOARE FOLOSITE LA STRUNJIRE

Sculele aschieloare inlilnite in praclicd sinl loarte dilerite ca forma
si dimensiuni dat fiind faptul c¢a si suprafelele pieselor ce trebuie prelu-
crate au forme si dimensiuni foarte variate. O primi clasilicare imparte
sculele agchietoare [olosile de slrungari in urmdtoarele grupe mari:
culite. burghie, alezoare, tarozi, filiere. In accastd ordine vor fi tratate
in conlinuare sculele folosite de slrungari. IFiecare grupd de scule cu-
prinde la rindul ei o serie de tipuri de scule clasificate dupa anumite
criterii asa cum sec va putea constata in cele ce urmeaza.

7.1. CUTITE DE STRUNG

Dintre toale sculele, cufitele ocupit desigur primul loc atit prin
varictatea formelor, cit mai ales prin numinrul lor relativ mare in com-
paratic cu celelalte tipuri de scule.

O clasificare completd, care sii cuprindd absolut toale tipuvile de
culite intilnite in praclicd, esle greu de facul, tolusi se potl folosi unele
criterii de clasificare cu ajutorul cirora si se cuprindi, in mai multe
grupe. marca majorilate a cutilelor de strung.

Dupi constructia capului, cutitele se impart in culile cu cap drept
(fig. 7.1, a si ¢) si cutite cu cap cotit (fig. 7.1, b si d).

Pozitia tdisului principal imparte cutitele in alte doud grupc: pe
dreapta (fig. 7.1, a si b) si pe stinga (lig. 7.1, ¢ si d).

Culitele pc dreapta sint asa-zisele culite obisnuite si ele [ormeaza
marea majoritate. Cutitele pe stinga sc folosesc atunci cind este necesar
ca piesa sd se roteascd in sens invers (pe slinga) cum este cazul la strun-
gurile automale monoax, sau atunci cind sensul avansului este schimbat
(fig. 7.1.¢).

Dupd felul suprafetei. culilele de slrung se imaprt in doud grupe
mari. In prima grupi inlrd loale culilele destinale prelucririi supra-
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fetelor exlerioare si sc numesc in mod curent culfife de exterior (fig. 7.2).
A doua grupid cuprinde cutilele cu care se prelucereazi supralele inte-
rioare numite cufife de intsrior ({ig. 7.3).

Atit culitele de exterior cit si cele de inlerior se impart la rindul
tor, dupi [felul preluerdrii, in mai multe calegorii dupd cum se poale

8 S
a b ¢
Iiig. 7.1. Tipuri de cuiile:

a — drept, pe dreapia ; b — indoit, pe dreapta ; ¢ — drept, pe stinga ;
d — indoit, pe stinga.

vedea pe [ig. 7.2 i 7.3. Sigetile trecule pe fiecare culit indicd sensul
avansului ce se recomanda a fi folosit penlru o slrunjire normald. A
fost dal de asemenca numarul standardelor de slat (STAS) peniru
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I'ig. 7.2. Culite penlru strunjit supraflejc exlerioare.

fiecare culil, spre a fi consultale la nevoie in vederca conleclionar i
si ascutirii corecle a lor.

Din cele ardlate pinil aici rezultd cd fiecirei operalii sau [laze fi
corespunde un anumil lip de cutit, ceea ce esle normal in cazul cind
se urmireste realizarca unei slrunjiri corecle, ralionale.
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Folosirea unui singur culit pentru mai mulle operalii nu este reco-
mandald nici in cazul execuliirii unci singure piese. In mod normal,
la produclia de serie. se recomandid sii se foloscasedl culitul cel mai
potrivit pentru liccare operatie si sii se evile folosirea unor culite im-
provizate in grabd.

—_Finisore (STASG385-67)

— ==y ¢ -
_i)s ‘ SIAS 35767

(aneiz
4 ~57A36311-67)
Fig. 7.3, Culile pentru strunjit IFig. 7.4 . Culil flixat in portcufit.

supralef{e interioare.

Trebuie adiugat ¢t slrunjirea cu culile necorespunzitoare are
efecte negalive asupra produclivitilii muncii, adicd numarul de piese
executate intr-o zi de lueru va fi mai mie decit in cazul cind s-ar lucra
cu culile alese corect.

Timpul ce se pierde prin conleclionarea sauw respecliv asculirea
unui culit de forma polrivild se recupereazd dalorild execulirii strun-
jirii intr-un timp mai scurl, cu vilezd de aschiere mai mare decit in
cazul prelucririi cu un cutit improvizat, de forma necorespunzitoare.
Pe lingi forma sa, care trebuie s lie eit mai corectd, cutitul de strung
mai trebuie si fic aslfel asculit incit unghiurile de asezare si de dega-
jare sit aibd valorile oplime pentru conditiile concrete de aschiere,
valori ce sint dale in documentalia ce insolesle desenul de execulie
sau se aleg din tabelele exislente ale lucririi de [ati.

Cind cutitul de extlerior cste de dimensiuni mici, el s¢ monteazi
de obicei intr-un porteulit special (fig. 7.1) si in acesl caz se poate lucra
cu adincimi de aschicere si cu avansuri mai mari decit dacd acelasi cutit
ar fi [ost fixat direct in portcutitul strungului.

IFixarea culitului I in suportul & se [ace cu un surub de stringere J.
Pozitia inclinatd a culilului in raport cu portculitul face necesara ascu-
tirea acestuia numai monlat in porteulit.

La prelucrarea giurilor de dimensiuni mari, cind se cer regimuri
grele de aschiere, se folosese porteutile 2 de dimensiuni corespunzi-
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toare in care se fixeazi cutile I cu ajulorul unor suruburi 3 dupi cum
este indicat in fig. 7.5.

PPozitia cutitului fn portcutit este imfluentatd de felul giurii ce
trebuic slrunjiti : strapunsi (fig. 7.5, « si b) sau infundata (fig. 7.5. c).

IFig. 7.5, Dorteulit pentru strunjiri interioare.

7.2. BURGHIE

Pe lingi slrunjirea cu cutitul, la strung se intilneste foarle des
operatia de¢ giurire cu burghiul desi aceasta este o operalic specifica
masinilor de giurit. Din aceastd cauzd burghiul face parte si dintre
sculele aschictoare cu care lucreaza strungarul.

In grupa burghielor intrii cele mai variale scule ca formi si dimen-
siuni, incepind cu asa-zisul burghiu {igénesc care nu este altceva decit
o simplda lama de otlel calitd, cu doud taisuri frontale si mergind pina
la burghicle speciale pentru gauri adincei sau la cele armate cu plicute
din carburi metalice.

In cele ce urmeazi nu vor [i tratate toaie tipurile de burghie cunos-
cute ci vor fi luate in considerare numai cele utilizate mai des in indu-
strie. Acestea se executd in mai mulle variante constructive : cu canale
dreple (fig. 7.6, «), cu canale clicoidale, pe dreapta sau pe stinga, cu
coada cilindricid (fig. 7.6, b) si cu coadd conicd (fig. 7.6, c¢). Tuluror
acestor tipuri de burghie le este comund alcituirea lor generald, adica
partile principale ce sc regidsesc la fiecare dintre ele: partea utila 1,
coada 2, partea aschictoare sau activda 3, gitul 4, iar la burghiele de
dimensiuni mai mari -— antrenorul 5. Toate tipurile de burghie sint
dotate cu canale 6 care pot fi drepte sau clicoidale.

Unghiurile de degajare ale burghiului sint in funclie si de pasul
elicei canalelor elicoidale si anume dnghiul de degajare scade pe mi-
surd ce pasul elicei creste. De aici rezultd ci burghiele drepte, la care
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pasul elicei este foarle mave (inlinit), unghiul de degajare are valoarea
minima, adica zero.

Cu asemenca burghie este recomandabil si se preluereze materi-
alele care dau aschii de rupere. cum sinl : bronzul, tonla ele. Cu cit
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IYig. 7.6. Tipuri de burghie :
a — drepte ; b — cu coada cilindricd ; ¢ — cu coadad conici

pasul elicei cste mai mic, adici cu cit unghiul canalelor lafa de axa
burghiutui (o) este mai mare (fig. 7.7) cu alit unghiul de degajare este
si ¢l mai mare, motiv pentru care asemenca burghie se vor uliliza la
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Tig. 7.7. Unghiurile partii aschietoare a  burghiului.

prelucrarea malerialelor moi care dau agchii contlinui cum sinl alama,
aluminiul, oletul moale clc. Asadar, burghicle pentru aluminiu lrebuie
sd aibi unghiul de degajare cit mai mare si deci se vor alege burghie
cu pasul elicei mic.

Valoarea unghiurilor @ si 20 se aleg in [unclie de malerialul de
prelucrat din tabelul 7.1.
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Tubelul 7.1

Yalorile unghiurilor o §i 29 pentru diferite mateeiale

Materialul de N Materialul de R ’
prelucrat w® 29 preluerat « 2¢
Alami, Dbronz Iboniti. celuloid,
moale §—12 130 bachelita 8§--12 8§5—-90
Aluminiu, duralu- Iileclron 15 116
miniu, silumin 35~145 110
Cupru 35—45 125 Marmurd, gresie,
carbune 10--15 80

De ascmenea, pentru unghiul de asezarc « se recomandid sd sc ia
una dintre valorile indicate in tabelul 7.2, in functie de diametrul bur-
ghiului.

Tabelul 7.2

Valorile unghiului o in funefie de diametrul

bhurghiului
D, mm 1-15 15—10 10—50
o 10 -11 12--10 11— 8

Pérli aschicloare a burghiului lrebuie si i se acorde o deosebili
atentie, penlri c¢ii de modul cum sinl exceutale clementele acestei
parli depinde calitatea prelucririi. Din {ig. 7.8 se observa cd burghiul
este o sculd cu doi dinli aschiclori, unili prinlr-un micz. Se mai con-
statd de asemenea c¢ii burghiul are lrei tiisuri dintre care doudl prin-
cipale, cile unul pentru ficcare dinle si un Ldis transversal rezullat
a urmare a existenlei miczului si a asculirii pe fala de asezare a celor
doi dinti.

Aschicrea cu Laisul (ransversal se face in condilii grele din cauza
greutdtii si uncori a imposibilililii de a realiza acesluia unghiurilte
de asezare si de degajare corespunzitoare materialului ce se prelu-
creazii. Asadar, (disul transversal are un elect negativ asupra aschierii
cu burghiul, efecl ce poate fi si trebuie micsorat printr-o asculire supli-
menlard asa cum se arata in fig. 7.9. Lungimile celor doud Liisuri prin-
cipale trebuie sa fic egale si egal inclinate fald de axa burghiului pentru
ci numai in aceste conditii burghicrea se execuld coreel, si numai in
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aceste condilii agchiile degajate de cele douil taisuri ale burghiului
sint egale. Cind tdisurile au lungimi diferite, diamelrul giurii rezultj
mai mare decit cel al burghijului, solicitarea celor doi dinli ai burghiului
este neegald, iar axa giurii executald cu un asemenea burghiu nu re-
zultd de obicei rectilinie c¢i curbi. De aiei rezulld cd ascutirea hurghiului
trebuie facutd la masini speciale de asculil sau in cazul ascufirii m‘muale
si se verifice ascutirea cu a]ulorul sablonului.

Mychio foleler
s principel

Joisul
Lronsgerso

Ks prncipol

folo ok degoyoe
: )0 Fofo ce )
o ceasezore 3
T'ig. 7.8. Elementele pértii aschieloare a burghiului. Fig. 7.9. Micsorarea lii-

sului transversal prin
ascutirea suplimentard.

In (impul gauririi, .burghiul este ghidat chiar de gaura pe care o
prelucreazi si ca urmare sc¢ creeazil tmlu de frecare Intre suprafata
prelucratd a giurii si burghiu, Borghiul lucreaza in condilii de aschiere
grele. datoritd faplului c@ eliminarca aschiilor ca si climinarea caldurii
se fac In conditii dificile. Pentru reducerea frecirii $i deci a incalzirii
in timpul burghierii, toale burghicle sint construile cu o conicilate
foarle micd,' cu diametrul cel mare la vief. Dilerenta inlre diamelrul
maxim de la virful burghiului §1 cel minim este loarlte mici, de ordinul
a citorva sultimi de milimetru. In acest mod se asjgurid eliminarea {re-
carii dintre burghiu si piesd pe intreaga lungime (IL patrundere a bur-
ghiului.

In genere, prin burghiere intreg volumul de malerial al giurii se
transforma in aschii ceea ce in cazul giurilor cu diamelru mare repre-
zinld o cantitate importanti de waterial ce se picrde. In asemenca cazuri
este recomandabil s se lucreze cu burghic de conslruelie speciald
(lig. 7.10), capabile si recupereze o parte din material, sub forma unui dop
4. Burghiul I are formi tubulard, iar la partea {rontald 3 este previzut
cu un numir de dinli aschietori 5. Géurirea cu un astfel de burghiu
este posibild atunci cind gaura piesei ce se prelucreazd nu este infun-
data, ci strﬁpunsz‘n aslfel c¢d dupd giurire si poatd urma retezarea pie-
sei gdurite 2 si in continuare rctezarea dopului 4 cu cutitul de retezat
6, dop ce poate ii utilizat la conlectionarea altor piese de dimensiuni
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corespunziloarc. Pentru giurile lungi si de diametru relaliv mic se
construiesc burghie deosebite ca form# de cele normale. Aceste burghie

(fig. 7.11) dau posibilitatea si se realizeze giuri adinci cu un inalt grad
de precizie.

Tig. 7.10. Burghiu penlru giurire ineiard.

“ A ]
N A\ AL S
& ! L vg f
s
SICTINEA /-

Iig. 7.11. Burghiul cu un singur tdis pentru gduri Iungi.

[Fig. 7.1, Burghic de centrare:
¢ — cu con simplu; b — cu con de protectie

In vederea giuririi cu un astfel de burghiu se strunjeste porfiunea
de incepul a gadurii pentru ca burghiul si aibi asiguratd chiar de la
inceput ghidarca in timpul aschierii; avind un singur tiis acesta n-ar
putea incepe giurirea fard a avea ghidarea asigurata.

Un alt tip de burghiu este cel destinat sa prelucreze giurile de cen-
trare care pot li cu con simplu (fig. 7.12, ) sau cu con dublu (fig. 7.12, b).
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7.3. ALEZOARE

Alezoarele sint scule agchietoare cu ajutorul cirora se executa ope-
ratia de finisare 'a gaurilor cilindrice sau conice. Cele ftrei pirti ale
unui- alezer cilindric se pot observa pe fig. 7.13, care reprezintd un
alezor fix cu coadi cilindricd pentru alezare manuali.

forteo )
o,s[h/'e’;oare Fortea de colibrare Antrenor

—
1

l FParteo vtils Git Coadd

—re- -

Fig. 7.15. Llemenlele alezorului.

Partea agchietoare a alezoarelor cilindrice esle putin conicd, cu
diametrul mic spre virf. Numai aceastd parle a alezorului aschiazi,
detasind intreg adaosul de prelucrare lisat de la operatia precedenti,
partii de calibrare raminindu-i numai operatia de curdlire si netezire
a suprafetei astfel cd dupi trecerea alezorului suprafata rezultati cste
de foarte bunia calitate si la dimensiunca prescrisi. Finisarea giurilor
cu alezorul este recomandatd in cazul productici de seric pentru ci

~A SECTIINEA A A

Fig. 7.14. Alezor de ming, reglabil.

in acest caz alezarea asigurii acccasi calitate buna a supraflelelor tuturor
pieselor dar mai ales aceeasi dimensiune a gaurilor in limile de toleranfe
foarte sirinse.

Alituri de alezoarele fixe (fig. 7.13) se intilnesc si alezoare regla-
bile ([ig. 7.14) cérora li se poate mari sau micgora diametrul in limite
relativ mici, cu ajutorul unui stift conic I sau al unci bile. Datorita
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dispozitivului de reglare a diametrului si canalelor excculate de-a
lungu! dintilor alezorului reglabil (fig. 7.14), acesta este mai pulin
rigid decit cel fix si ca urmare cu el trebuie sd se lucreze mai usor,
cu forle mai mici si cu mai mulld atentic.

Pentru prelucrarca gaurilor conice exista alezoare conice de doui
tipuri: de mind si de masind {fig. 7.13). Fiecare Llip este compus din

Alezoare conice de ming Alezoare conice de mosing

I1ig. 7.15. Alezoare conice.

trei alezoare : ¢ — de degrosave, b — de finisare inlermediard si ¢ — de

finisare. '
Forma speciala a dinlilor alezoarelor [lig. (7.15, a si b) asigurd
acestora condilii mai bunc de aschiere deceit daci ar avea dinli
conlinui ca cel de finisare (fig. 7.15, o). !
Rolirea alezoarelor de mind se

5 face cu ajutorul unei clupe, fixatle pe

3 2 . < - .

g \ 4 parlea cu secliunca patrata a cozit

7 . . P

\ 7 / /I alezorului, iar alezoarele de masing,

s = = cu coadd conicd, se [lixeazdi In gaura

tp;g_ ppts SO o RPN 24 (‘Olli(tljl a papusii mol)ilu_, I":l‘l‘l.linfn(l lixe

tt in miscarca de rotalie fiind anlre-
e nald piesa.

2/' Alezoarele cilindrice de masind pen-
tru prelucrarca gaurilor de diametru
I'ig. 7.16. Alezor conic, reglabil, pentru - mare se excculd cu dinti demontabili;
masind. o parle a unui asemenca alezor este

redatid in fig. 7.16.

Dintii lama 2 ai alezorului sint introdusi in canalele conice ale corpu-
lui alezorului £ si fixati intre piulitele 3 si 4. Pentru reglarea diamelrului
alezorului se foloseste un calibru inel 5 agsa cum se vede in lig: 7.16,
iar reglarca propriu-zisi se execuld cu ajutorul piulitelor 3 si 4.
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7.4. TAROZI

FFiletele interioare si de diametru mic se exccutd cu scule speciale
numite larozi (fig. 7.17). Intrucit un singur tarod ar detasa cu greu
intreg adaosul de prelucrare, inallimea filelului se imparte de reguld

IR ALY
A

Torodul 1

AA — lorodvl o/ broileg
b , 1 yo gfﬂl/ll/ of duileg
” ” 777 /
f g2 // / // * . U Iwoo’

Tig. 7.17. Tarod de mind pentru licilusdrie.

in trei parti si aslfel filetul se realizeazd nu cu un singur tarod ci cu
o serie de trei larozi, ficcare detasind o parle din adaosul de prelu—
crare. Impartirea adaosului se reduce la tesirea virfurilor filetului pri-
milor doi tarozi, al lreilea riminind a avea inillimea filetului normal
(lig. 7.17, b si o).

Decosehirea dinlre cei lrei larozi ai seriei esle vizibild in majori-
talea cazurilor, dar peniru a se evila lolosirea gresitd a acestora, nu-
mirul larodului este insemnal prin-unul, doud sau lrei canale circulare
execulale pe coada larodului ca in fig. 7.17, a. Filetarea o incepe tarodul
cu un singur canal, care este urmat in ordine de cel cu doud canale,
si o sfirsesle larodul cu trei canale care da filetului dimensiunea finala.

Cind fileltarea sc face manual, 'laxodul are lungimea mai micd
(lig. 7.18. @) decil cel de masina (fig. 7.18. b). 111(3[211(‘2] poate fi reali-
zald si cu un singur larod, dinlr-o singu i Lrecere, dar aceasta numai
in cazul filetelor cu pas relativ mic, executale in gauri slrapunse, nu
inlundale.

Si la tarozi e regisesc unghiurile de aschiere stabilite pentru cutitul
normal de slrung cu specificarea ed {iccare dinle al larodului se com-
porlid ca un cutil astfel c¢d si unghiurile de aschiere se vor regisi la fie-
care dinte. De exemplu, unghiul de degajare v este delerminat de linia
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carc uncste virful dintelui cu axa piesei, care aici coincide cu axa taro-
dului, si tangenta la fata de degajare in virful dintelui. Cunoscind
rolul si influenta unghiului de degajare asupra procesului de aschiere.
rezultd cd valorile sale vor trebui alese in funclic de materialul piesei
ce urmeazi a {i filetala, Ca si in cazul cutitelor
normale si aici se vor folosi tarozi cu unghiuri
de degajare relativ mici pentru materiale tenace
cum este otelul (fig. 7.19, «) si cu valori mult
mai mari pentru materiale moi, cum este “alu-
miniul (fig. 7.19, ).

Iiste necesar deci ca penlru ficcare tip de
malerial si se foloseasci numai tarozi care au
fost asculili corect sau sl se ireacdt la ascutirea
corecld a acestora.

FPent ofel y=15°
N
\
N

Ay

$ILHTL

Fig. 7.18. Tarozi pentru piulife : TFig. 7.19. Unghiul
a — de mind ; b — de masina de asezare la tarozi.

7.5. FILIERE

Yilierele sint scule aschietoare cu ajutorul cirora se executd filele
exterioare cu pas relativ mic, de reguld asa-numitele filete normale.
Uneori f{ilierele se folosesc numai pentru calibrarea filetului dupa ce
mai inainte acesta a fost executat cu cutitul de filetat. Majoritatea
filierelor existente in uzine au forma unor piulite, cu filet interior,
iar exteriorul este cilindric si in foarte rare cazuri prismatice. Pentru
a se pulea produce aschierea, filierele sint previzute cu o serie de
canale execulate in jurul filetului (fig. 7.20) care prin forma lor con-
tribuie la evacuarea usoard a aschiilor si la realizarea unghiurilor de
degajare vy. Aici, ca si la celelalte scule agchietoare, valoarea unghiului
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de degajare se alege in [unctic de materialul de prelucrat si se obtine
prin rectificarea canalelor pe fata de degajare, cu o piatri de recti-
ficat cilindricd, de diametru mic.

Unghiurile de asezare « se alli pe porliunea conului de atac, pe
ambele pirti ale filierei (lig. 7.20) si se realizeazd printr-o ascutire
corespunzitoare a dintilor filierei
pe aceasta porliunc. Se recomandi Conaie pentrvevocvarea aschiilor
ca accastd ascutire si nu se faci
manual, ci mecanic, pe masina de
asculit filiere. In uzine pot fi intilnile
trei variante de filiere rotunde: fixe
(lig. 7.21, a), crestate (fig. 7.21, D)
si reglabile (lig. 7.21, ¢). Tiletul
oblinut cu o filierd fixd ecste 1mai
precis, dat fiind faptul ca accasta

o

/et

ecste mai rigidda decit — de exem- L e b
oo : [T . I'ig. 7.20. Filiera rolunda.
plu — o filierad reglabild. In schimb

filiecra reglabila oferd posibililatea
reglirii diametrului mediu al file-
tului executat de ea, prin stringe-
rea potrivita a suruburilor dispo-
zitivului in care este fixata filiera.
Iiliera creslatd imbinii avanlajele
celorlalte doud filiere in sensul ci
este rigidad fatrucil nu este despicati FFig. 7.21. Filiere :
ca cea reglabild ¢i numai crestati. e — fixd ; b — crestatd ; ¢ — reglabild

Dupid un anumit timp de folo-
sire filiera se uzeazd si ca urmare,
diamelrul f{iletului rezultd ceva,
mai mare. Compensareca uzurii se
poale face de astd datd prin slrin-
gerea corespunzitoare a [ilierei intre
suruburile dispozilivului de prindere
a sculei, dar pentru aceasta esle
necesard adincirea crestaturii initi-
ale, cu o piatrd subtire de polizor
pina la despicarca completd a fili-
erei, lransformindu-se asltfel intr-o Tig.
filierd reglabila.

In timpul filetdrii, filiera este fixatd in locasul unui dispozitiv asa
cum se aratda in fig. 7.22. Locasul dispozitivului in care sc¢ introduce
filiera are diametrul egal cu diametrul acesteia, iar pentru fixarea si
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Il. Strungul normal si strunjirea

9. STRUNGURI NORMALE

Dinfre numeroasele tipuri de slrunguri normale existente in indus-
{ria noastrd constructoare de masini, marea majoritate sint de fabri-
calic romancasci astfel cd, in cele ce urmeazi, vor fi prezentate numai
strungurile construite in R.S.RR.

9.1. STRUNGUL NORMAL S3

9.1.1. Descriere generald

Strungul normal S3 este fabricat in trei variante, deosebite numai
din punctul de vedere al marimii distanfei dintre virfurile strungului.
Aslfel se executd strunguri cu distanta intre virfuri de 750, 1 000 si
1 500 mm.

Pe vederea generali a strungului (fig. 9.1) se pot observa pirtile
mari din care se compune strungul. Pe batiul masinii I este montata
culia de vileze 2, cutia de avansuri si filete 3, pipusa mobild 4 care
se poate deplasa in lungul ghidajelor interioare §, caruciorul 6, luneta
fixd 7 si luneta mobila & fixatd pe carucior. Se mai pot observa surubul
conducidtor 9, bara de avansuri 10, portcutitul multiplu 11 si lampa
de iluminat 12.

9.1.2. Organele de comandi

Prin organele de comandi ale strungului se inteleg: manetele,
manivelele, rotile de minid, butoanele de pornire si oprire etc.

Cunoasterca perfecti de catre strungar a organelor de comanda
ale strungului cste obligatorie, pentru a evita avariile ce se pot pro-
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Fig. 9.2. Schema organclor de comandi,

184



duce datoritd manevririi gresile a acestora. Cunoasterca perfectd a
organelor de comandi si manevrarea corecti a lor duc impreuni la
folosirea ralionald a strungului si la mérirea produclivitalii.

In fig. 9.2 sint reprezentale organcle de comandi ale strungului.
Pentru claritale au fost reprezenlale si separat, la o scard mai mare,
organele de comandd ale cutiei de viteze (fig. 9.3), ale culiei de avan-
suri (fig. 9.1) si ale culiei caruciorului (fig. 9.5).

a. Manetele cutiei de viteze. Cele 214 turatii se obtin prin schim-
barea manetlelor M1, 32 si M 3. Maneta 11 sc roteste impreund cu
discul 5. pe care sint trecute turaliile (fig. 9.3). Pe corpul cutiei de
viteze este fixald fereastra 6. aslfel incil discul 9 sd {reacd pe sub ea.
Cele 21 de turalii sint impartile pe dise in sase grupe, distribuite cir-
cular, ficcare grupéd are cite palru turatii asezate radial. Prin rotirea
manetei M1, ficcare grupa de luralii trece pe rind prin dreplul feres-
trei 6. Strungul esle aslfel constrait, ineit la arborele principal se pot
obline numai lturaliile ce se citese prin fercastra 6. Penlru a obtine
alte turalii inserise pe discul 3. se¢ rotesle acest dise cu ajulorul mane-
let pind cind luratia respeclivd ajunge in dreptul ferestrei.

Pe partile lalerale ale ferestrei 6, in dreptul fiecdrui spaliu circular
al discului 3, se alld cile un semn circular coloral (fig. 9.3) care servesle
la indicarea pozitiilor maneltelor M2 si 33 penlru oblinerea luratiilor
corespunzitoare.

/

| Albastiv Galben
Rosu

IYig. 0.3, Manelele culiei de vileze.

Maneta M2 are doud pozilii, iar manela M3 are lrei pozilii. In
dreplul fiecdreia dinlre pozitiile manelelor M2 si M3 se alli de ase-
menea cite un semn circular coloral. Pozitia din slinga manelei M2
esle insemnatd cu culoare galbend, iar cea din dreapta cu culorile alb,
rosu =i albaslru. Pozilia din slinga a manetei M3 esle insemnatd cu
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culorile galben si albasiru, pozilia din mijloc cu culoare rosie, iar pozilie
din dreapta, cu culoare albi. Daci mancta M1 se afld in pozilia din
fig. 9.3 se pot obline la axul principal urmdiloarele patru (uratii:
n, = 12 rot/min, n, = 46 rot/min, ny, =185 ro!/min si n; = 370 rol/min.
Pentru obfinerea turatiei n, = 12 rot/min, sc observii cil accasta se
afla in dreptul semnului colorat in albastru si deci manetele 312 si
M3 vor li fixale pe aceastdd culoare, adici mancla A2 in pozilia din
dreapta, iar maneta M3 in pozitia din stinga. Penlru oblinerca lura-
tiei n, = 370 rot/min care se afla in dreplul semnului colorat in gal-
ben, ambele mancle M2 si M3 se vor fixa in pozitia din slinga. In
mod asemiiniitor se pot obiine oricare din luratiile inscrise pe discul 2.
Maneta M4 se afld intre manetele cu care se schimbi luratia axului
principal, dar ea nu poate {i folosild in acest scop. Schimbarea pozitiei
aceslei mancle nu modificd cu nimic turatia axului principal. Mancta
M4 are doud pozitii si se foloseste la filelare. Cind accasld maneti
se afla in pozitia din stinga se obtin filete cu pas normal, iar in pozilia
din dreapta filete cu pas mirit. Maneta 7 (v. fig. 9.2) se numeste manela
inversorului si are doud pozitii. Cu ajutorul ei se poale inversa sensul
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Fig., 9.1. Manctele culiei de avansuri si filele.

de rotatie al surubului conducitor cu care se excculd filetarea, reali-
zindu-se asllel filete pe dreapta sau pe stinga.

b. Organele de comandd ale cutiei de avansuri i filete. Organcle
de comandi ale cutiei de avansuri si filete sint alcdtuile din mane-
tele 9, 10, 11, 12 si din levierul Norton § (fig. 9.2 si 9.1). Trei manele
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ale cutiei de avansuri si filete au fixate pe corpul lor cile o placuti

pe care au fost imprimale literele : pe maneta 9 — litera A, pe ma-
neta 10 — litera B, iar pe maneta 12 — litera C. Maneta A are doui

pozitii. pe filet metric si pe filet Whitworth, iar maneta B are douia
pozitii, notate cu I si II. Maneta C are trei pozitii, notate cu I, I si
I11, jar levierul Norton are opt pozitii, numerotate de la 1 la §.

Cu ajutorul manetei 11, care are douid pozitii, se poate cupla pe
rind surubul conducitor sau axul avansurilor. Modul de folosire a
manelelor si a levierului Norlon rezulti complet din simpla citire a
tabelelor cu filete, cuprinse in anexele de la sfirsitul lucririi (v. ane-
xele XXX si XXX/

c. Organele de comandi ale cutiei ciirueiorului. Mecanismele cutiei
ciruciorului sint comandate de manetele 13, 14, 15 si 16 si de roata
de mind 17 (fig. 9.5). Cu ajulorul manetei 13, care are doudl pozitii,
se schimbd sensul avansului longitudinal sau transversal. Maneta 14

e, 9.5, Manctele culiei ciruciorului.

serveste la cuplarea si decuplarea avansului aulomat, iar manela 15
comandi cuplarea si decuplarea piulitei sectionale cu surubul con-
ducalor. Mancta 16 are rolul de a dirija miscarca de avans automat
pe directia longiludinala sau pe directia transversald. IZa are trei pozitii,
dintre care numai doud sinl active : in sus, pentru realizarea avansului
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transversal automat si in jos, penlru realizarea avansului longitudinal
automat. Intre manelele 15 si 16 exisli un dispoziliv de blocare reci-
proci, care nu permite cuplarea lor in acelasi timp si astfel maneta 15
nu poate fi cuplata decit atunci cind maneta 16 se afli in pozilia din
mijloc ; de asemenea maneta I6 nu poate [t cuplald in jos saw in sus
pini cind manela I3 nu lrece in pozitia ,decuplal®. Cu ajuloru! rotii
de mina 17 se deplaseazi ciaruciorul manual pe directia longitudinala.
far cu manetele I8 si 19 sec comandi pornirca si oprirea miscarii de
rotalie a axului principal, intr-un sens sau in altul. Deplasarea saniei
transversale in ambele sensuri se realizeazi cu manivela 26, iar cu mani-
vela 21 deplasarea sanici porteutil. Stringerea si rolirea suportului cuti-
telor se face cu manivela 22.

Coneclarca intregii masini la reteaua clectricd se execuld cu inlre-
rupitorul 26, iar pornirea si oprirea molorului eleclric al acliondrii
principale se comandi prin apdsarca unuia din cele douit buloane mon-
tate in caseta 27. Inlrerupitorul 28 comandi pornirea si oprirea clec-
tropompei pentru lichidul de réacire, iar intrerupitlorul 29 comanda
aprinderca sau stingerea becului de iluminat (v. [ig. 9.2).

9.1.3. Caraeteristicile tehnice

a. Caracteristici generale

I)ist'ml,l intre virluri, in mm . . . . ._. . .. 7HO, T sau 1 D00
indltimea virfurilor, in mm . . . . 202
Diamelrul maxim de strunjire, (lmsupr'\ 'rlnd l]elor inmm . . 100
Diametrul maxim de slrunjire, (lmsupm saniei transversale,

in mm . . R L. 250
Diamelrul maxim dc sllun]lre cu lllllCl..l fl\.l inmm . . . 100
Diametrul maxim de strunjire cu luneld mobild, in mm . . 80

Molorul clectiric al acliondrii principale .

-~ pulerea, in kW . . . . ., . . . . .. 7
— turafia, in rol/min . . . . . . . . . .. 1160

Pasul surubului conductor, in mm . . . . .. 12
Modulul cremalierei, in mm . . . 3
Raporlul de transmilere al ('melclor lr.\p(-/ol(l.llc 1:2
Dimensiunile curelelor lrapezoidale, in mm 172022302240
Numdrul curelelor {rapezoidale 1
b. Cutia de viteze
Numirul {olal al {uratiilor axului principal . 24
Numirul turatiilor distincle ale axului principal 21
Turaliile minime §i maxime ale axului principal, in ml/mm 121 200
Numiirul luratiilor inverse . 12
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Turatiile inverse minime si maxime ale axului prmcxpal n
rot/min . . e e ..

Diametrul aleza_]ulm a\ulu1 prmcxpal in mm . . . . .

Conicitatea alezajului axului prinecipal

Filetul axului principal . . . . . .

c. Cutia de avansuri si filete

Avansurile longiludinale, minimn si maxim, in mm/rot

Avansurile transversale, minim si maxim, in mm/rot .

Valorile minime si maxime ale pasilor normali ai Illelelol
metrice, in mm . . .

Valorile minime i maxime ale pasllor spccnh ai flletelor
meltrice, in mm (v. anexa XXX)

Valorile minime i maxime ale pasilor Illclclol \\'hllworlh,
in pas]/(ol

Valorile minime si maxime .1le 1)¢1§IIOI' IllelLlor modul in mn

Valorile minime si maxime ale pasilor filetelor

Diamelral Pileh, in dinliftol . . . . .

Rapoartele de mulliplicare a pasului .

Rotile de schiinb pentru avansuri, filele melrlce 51 Wlnl\\orlh

Rolile de schimb penlru filetele modul si Diametrul Pitch .

d. Saniile edruciorului

Cursa maxima a ciaruciorului, in mm, pentru strungurile :
— cu distanld intre virluri de 750 mm
— cu distantd inlre virfuri de 1 000 mm
-- cu dislan{d inire virfuri de 1 500 mm
Cursa maximd a saniei {ransversale, in mm
Cursa maximé a saniei porilcuiit, in mm
IPasul surubului sanici transversale, in mm e e
Pasul surubului saniei porleutit, in mm . . . . . . ., . .
Deplasarea  ciruciorului pentru o diviziune a cadranului
longitudinal, in mm :
— cind cadranul cste concentric cu roata de mini
— cind cadranul este excentric ro{ii de minad . . . .
Deplasarca saniei iransversale penlru o diviziune a ecadra-
nului transversal, in mm

Deplasarea saniei portcutit pentru o dl\lleII]e a cadranului,

inmm . ... 000 s s s e e e e e
Dimensiunile maxime ale cutitulni (ldfimea x grosimea),
30 T 1 3

e. Pipusa mobili

Cursa maximd a pinolei, in mm .

Diamelrul pinolei, in mm .

Conicitatea alezajului pinolei o
Deplasarca transversali a pépusgii mobile, in mm

18—1 520
38

Morse O
MIOxG

0,08 —1,39
0,027 —0,522

1—-12
0,619—-516,65
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0,5—48

1—-96

2; 8 sau 32
42 : 100
32:97

6H0
900
1 400

100

150

70
Morse 4
415
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f. Pompa pentru lichidul de ricire

Puterea motorului electlric, in k?&W . . . . . . . . . . . . 015
Turafia motorului eleciric, In rot/min . . 2 800
Debilul pompei la presiunea de 5 mm coloqna II O in l,mm 20

9.1.4. Cinematica cutiel de viteze

a. Schema cinematicit a cutiei de viteze. Culia de viteze a strun-
gului S3 este reprezentatd schematic in fig. 9.6. Numirul de dinti ai
rotilor dintale este dat in tabelul 9.1. Pe schemi au fost reprezentate
si manetele culici de viteze M1, M2, M3 si M4, pistrindu-se astfel
notatiile din fig. 9.3. Se observi cii maneta 31 actioneazi asupra a

146070

N

d N= 7k

[Fig. 9.6. Schema cinematicd a culici de vileze.

doua Dblocuri de roti baladoare, asupra baladorului formal din rolile
2 si 4, precum si asupra baladorului triplu format din rotile 6, § si 10.
Maneta M3 actioncazd asupra baladorului format din rotile 15 si 17.
Rotile 20 si 22 sint libere pe axul principal, adici se pot roti fard sa
se roteascd si axul principal.
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Pozitiille manetelor cutiei de avansuri si filete si rotile de schimb
corespunziitoare sint :

— roti de schimb -— 32: 100

— pozilia manetei -t — pe filel meltric;

— pozilia manetei B—11;

— pozitia manelei C—I;

— pozitia levierului Norton - I;

— pozilia manetei M2 —rosu;

— pozilia manetei A3 - albaslru ;

— pozitia manetei M4 — pas miril.

b. La prelucrarea filetelor cu pas mare, regimul de aschiere trebuie
sa fie cu alit mai usor cu cit pasul este mai mare si aceasta pentru a
nu supune mecanismele cutiei de avansurisifilele la eforturi maimari decit
cele admisibile. Praclic, aceasta inseamni c¢d la prelucrarea filetelor
cu pas mare si foarte mare se va lucra cu viteze de aschiere mici si in
special cu adincimi de agchiere care lrebuie si fie cu alit mai mici cu cit
pasul [iletului este mai mare.

¢. Inainte de a incepe prelucrarea [filetelor cu axul avansurilor,
esle necesard reglarea declansatorului de siguranta, astfel ea, in tot
timpul filetarii, si nu intre in funcliune, oprind miscarea de translalie
a caruciorului.

Se recomanda ca in tol Umpul filelarii cu ajulorul axulur avan-
surilor sa se utilizeze pe cit este posibil aceeasi adincime de aschiere.

d. In tot timpul executirii filetelor cu pas mirit esle interzisi folo-
sirea manetelor M2 si M3 penlru schimbarca vitezei de aschiere. Viteza
de aschiere (turatia picsei) se poate schimba numai cu ajulorul manelel
M1 sau cu maneta ambreiajului.

¢

2. STRUNGUL NOLEMAL SN-320
9.2.1. Generalitati

Acest strung face parle din categoria strungurilor uyeare si are un
caracler uuniversal, dat fiind faptul ¢ii pe el se poale executa o gama
intinsd de prelucrdri cum sinl: strunjirile obtinule cu avans longi-
tudinal sau transversal, filetdri in principalele sisteme de filel (melric,
modul, s.a.) giuriri cu burghiul ete.

Strungul are posibilitatea si prelucreze piese prinse in universal,
fntre virfuri sau sit strunjeascii direct din bard. In ulimul caz. dia-
metrul maximal al barei nu trebuie s depiseascit diametrul gaurii axului
principal care csle de 34 mm.
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Fiind de dimensiuni mici gi avind o greulale relativ micd strungul
SN-320 este mai usor transportabil decit alte tipuri, de exemplu decit
strungul SN-400, din care cauzil el este utilizat cu succes in cadrul ate-
lierelor mobile de reparatii.

Vederea generali a strungului este redatd in fig. 9.10 pe care se poate
urmiri amplasarea organclor de comandi ale masinii.

9.2.2. Caracteristici tchnice

a. Caracteristici gemerale

Distanta tntre virfuri, in mmm . . . . . . . . . . . . . . . 730
inal{imea virfurilor, in mm . . . . .. . . . ... 165
Diametrul maxim de strunjire, dE"lSLlpl'J rluda]elor. fa mm . . 320
Diametrul maxim de strunjire, deasupra saniei, Ihn mm . . . . 180
Diamelrul alezajului axului principal, in mm . . . . . . . . 36
Diametrul maxim al piesei din bard, h mm . . . . . . . . 34
Conul alezajului axului principal Morse nr. e e e e e . 3
Filelul capului axului principal . . . . . . . .. . . .. .. MG6§
Lungimea maxima de prelucrare, in mm . . . . . . . . . . 730
Motorul electric al acfiondrii principale

— pulerea, in kW . . . . . . . ... 00000 3
— turatia tn rotfmin . . . . ... oL o o0 L, 1420
Pasul surubuiui conducidtor, inmm . . . . . . . . . .. 5
Numirul total al turatiilor axului principal e e

Turatiile maxima si minima ale axului principal, in rot/min . 31,5...1600

b. Cutia de avansuri si filete

Numirui avansurilor lengitudinale . . . . v e s v . . 36
Avansurile longitudinale minim §i maxim in mm/rot ..« . . 0,03...3,52
Numarul avansurilor transversale . . . . e e e - .. 36
Avansurie transversale minim $i maxim, ln mm/rot .. . .. 0,01...1,17
Numdérul filetelor metrice, modul, Whitworth tn toli sau Diame-
tral Pitch . . . . e e e e ... 38
Valorile minime si maxime ale pasdor f:letelor e e e e e
Metnce, in mm . . . . e e e e e e e e e e e . 0,375, .44
Vithworth, in pasi pe toh e e e e e e e 3/4...88
Modul, finmm . . . . . . e e e e e e e e e e . 0,375, 44
Toli, inpasipe o . . . . . . . . . .. ... 3/138..,2
Diammetral Pilch . . . - . . . . e e e e e e e e 3/4...88
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c. Cdruciorul si saniile

Cursa maximd a caruciorului, in mm . . . . . . . . . . . . 730
Cursa maxima a saniei lransversale, in mm . . . . . . . . . 200
Cursa ciruciorului, la o diviziune a (amburului gradat, in mm . 0,25
Cursa saniei lransversale, la o diviziune a tamburului gradat,
fnmm . . .. . .. ... e e o .. 0,02
Cursa saniei porteutit, inmm . . . . . . . . ., . . . .. 170
Cursa saniei porteutit lu o diviziune a tamburului gradal, in mm 0,02
Unghiul de rolire al saniei porlculit, in grade . . . . . . . . 180

d. Pipusa mobili

Cursa maxima a pinolei, inmmm . . . . . . . . . .. . . . 130
Conul alezajului pinolei . . . . . . . . . . . ... ... . Morsenr.3
Cursa maxima pe direclic transversald, imnm . . . . . . . 10

4.2.3. Schema cinematicd si diagrama turatiilor

Pe schema cinemalicd a strungului normal SN-320, reprezenlald
infig. 9.11, sc poale urmari cu usurintd modul cum se transmile miscarea
de rolatie a moloruini cleetric la Ltoate celelalle mecanisme ale strungului.
Numarul de ordine @l axelor si al rolilor urmeazi sensul de transmitere a
miscirii. Cutia de vileze a strungului esle alcdluita din primele opl axe
pe care se afld o serie de roti dintale, fixe sau baladoare (v. tabelul 9.2).

Prin schimbarea pozilici rolilor baladoare se oblin, la axul principal
VIII, 18 turatii de 1a nyg, == 31,5 rol/min pind la ngee = 1 600 rol/min
(v. diagrama turatiilor

{ig. 9.12). Cu o singuri pereche de roti de schimb
culia de avansuri si filete a strungului are capacilatea de a realiza:
36 avansuri longitudinale diferile, 36 avansuri transversale diferite, si
30 pasi diferiti pentru fiecare lip de [ilet. Cu o alld combinatic a rotilor de
schimb se obline o noua serie a cile 36 valori pentru avansurile longi-
tudinale, transversale si pentru [ilete. In cadrul lueririi, rotile de schimb
au fosl notale cu lilere de la A4 la P, iar numirul lor dé dinti este dat in
tabela 9.2. In mod normal, rolile de schimb ale strungului SN-320 se
combina in cinci moduri diferite pentru a realiza cele cinci tipuri de filete
ce se pol realiza pe acest tip de strung : melrice, modul, in toli, Whitworth
si Diametral Piteh (v. fig. 9.11). '

Tabela 9.2 conline numirnl de dinti pentru loate rolile strungului,
modulul. materialul si tralamenlul termic al aceslora. '
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