Concepte la disciplina Bazele Proceselor de Fabricatie

1. Elementele constructiv-geometrice ale sculei aschietoare.
Raspuns:

Principalele elemente constructiv-geometrice ale sculei aschietorare sunt suprafetele (fetele) de degajare si
de asezare si muchia aschietoare.

e Fata (suprafata) de degajare (Ay) este suprafata partii aschietoare a sculei pe care aluneca si sunt
indepartate aschiile din zona de aschiere. Poate fi o suprafata plana sau curba, cu sau fara fateta.

e Fata (suprafata) de asezare principala (Aa) este suprafata partii aschietoare a sculei orientata spre
suprafata de aschiere a semifabricatului.

e Fata (suprafata) de agezare secundara (A’a) este suprafata partii aschietoare a sculei orientata
spre suprafata generata.

e Muchia aschietoare (m.a.), obtinuta ca intersectie a fetei (fetelor) de degajare cu fetele de asezare,
realizeaza, in prezenta miscarii de aschiere, taierea (decuparea) adaosului de prelucrare. Muchia
aschietoare este formata din doua sau mai multe tdisuri, rectilinii si/sau curbilinii.

e Taisul este partea din muchia aschietoare ce rezulta ca intersectie intre fata de degajare si una din
fetele de asezare. Muchia aschietoare are in componenta un tais principal T si un tais secundar T’,
dar, in cazul muchiilor complexe, mai poate contine, suplimentar, un tais de trecere (generator) T,
si/sau un tais auxiliar T,.

e Taisul principal (T) reprezinta fizic intersectia fetei de degajare (Ay) cu fata de asezare principala
(Aa). El este cel care transforma Tn aschii cea mai mare parte a grosimii adaosului de prelucrare si
este orientat in sensul miscarii de avans.

e Taisul secundar (T’) este materializat de intersectia fetei de asezare secundare (Aa’) cu fata de
degajare (Ay) si este orientat in directie opusa taisului principal. Tdisul secundar nu participa in mod
direct la procesul de aschiere, dar asigura o constructie rezistenta pentru dintele sculei. De forma si
calitatea acestui tais depinde in cea mai mare masura rugozitatea suprafetei prelucrate.




2. Regimul de aschiere la strunjire.

Raspuns:

Semifabricatul se roteste cu turatia n [rot/min]. De aici se poate calcula viteza de aschiere v, [m/min] sau
viteza periferica (a suprafetei) intr-un punct considerat pe taisul sculei:

_ mnmxDxn .
Vo= —————— m/min
1000

Adancimea de aschiere a, [mm] este diferenta dintre suprafata neprelucrata si cea prelucrata. Adancimea
de aschiere se masoara perpendicular pe directia de avans.

Strunjirea longitudinala ori transversala se realizeaza cu ajutorul miscarii de avans. Avansul f se masoara in
mm/rot.

Grosimea aschiei h (mm) se calculeaza cu formula de mai jos, unde K, este unghiul de atac principal al
sculei.

he, = f, X sin K,

La strunjire, in procesul de aschiere mai sunt importante si unghiurile y — gama, unghiul de degajare; a -
alfa, unghiul de asezare; A —-lamda, unghiul de inclinare al taisului.

Concluzie. Parametrii regimului de ashiere la strunjire sunt:

e a,=adancimea de aschiere [mm]
e f=avansul [mm/rot]
e v, =viteza de aschiere [m/min]



3. Regimul de aschiere la frezare.

Raspuns:

Viteza de aschiere la frezare reprezinta valoarea de baza pentru calculul parametrilor de regim. Ea se
determina cu relatia de mai jos, unde Dc este diametrul in [mm], iar n este turatia sculei in [rot/min]:

_n-m-Dc (m/min)
1000

Scula de frezat (freza) are un numar de Z, dinti, dintre care in contact cu materialul se afla un numar de Z.
dinti. Avansul pe dinte recomandat f, [mm/dinte] se extrage din tabele, ludnd n consideratie grosimea
aschiei Avansul pe rotatie f, [mm/rot] reprezinta cati milimetri se deplaseaza scula la o rotatie completa.

f=2Zn-1z (mmirev)

(mm/rev)
f=120-17

Viteza de avans v; [mm/min] se calculeaza cu relatiile:

Vi=n-Zp-fz (mm/min)

mm/min
vi=n-zg-fz ( )

Concluzie. Parametrii regimului de ashiere la frezare sunt:

® a3, =adancimea de aschiere / adancimea axiald de aschiere [mm]
e a.=latimea de aschiere / adancimea radiala de aschiere [mm)]

e f=avansul [mm/rot]

e v _=viteza de aschiere [m/min]



4. Regimul de aschiere la gaurire.

Raspuns:

fn

!

Viteza de aschiere la burghiere v, este principalul factor, impreuna cu duritatea materialului, care afecteaza
durabilitatea sculei aschietoare si stabilitatea procesului. Ea se determina cu relatia de mai jos, unde D,
este diametrul burghiului in [mm], iar n este turatia sculei in [rot/min]:

_ n-"iT-DC

Ve = 1000 (m/min)

Avansul pe rotatie f mm/rot reprezinta distanta pe care o parcurge scula in directie axiala la o rotatie
completa. Viteza de avans v; se calculeaza cu relatia:

vf=f-n (mm/min)

Adancimea de aschiere a, [mm] in cazul burghierii se calculeaza cu relatia:
ap=D./2[mm]
Concluzie. Parametrii regimului de ashiere la gaurire sunt:

e a,=adancimea de aschiere [mm]
e f=avansul [mm/rot]
e v _=viteza de aschiere [m/min]



Aplicatii la disciplina Bazele Proceselor de Fabricatie

1. Sa se calculeze rugozitatea suprafetei unei piese prelucrate prin strunjire R, Se dau: raza la varf a sculei
r=1 [mm] si avansul f=0,1 [mm/rot].

Rapuns:

Se foloseste formula:

2 2 1

) 0
Romax =5 2% 1000 = = x 1000 = — = 1,25 [um]

2. Prelucrarea prin frezare cilindro-frontala a unei piese din otel se realizeaza cu o sculd cu diametrul
D.=100 [mm], z=10 [dinti], turatia sculei n=1000 [rot/min] si avansul pe dinte f,=0,1 [mm/dinte]. Sa se
calculeze: viteza de aschiere v, si viteza de avans v;.

Rapuns:

— 314 [ﬁ

_D.-men 100-7-1000
Y« ="J000 =~ 1000

T
vp=f-z-n=0,1-10-1000 = 1000 [—|



3. La prelucrarea prin gaurire cu burghiul din plin a unui otel (de ex. 42CrMo4) forta de aschiere este
F.=6000 [N], iar viteza optima de aschiere este v.=100 [m/min]. Sa se calculeze puterea de aschiere.

Rapuns:

F.-v. _ 6000-100

Fe =50 1000 — 601000 — LO[Kw]

4. La strunjirea cilindrica fara umar a unei piese de lungime =100 [mm], lungimile de intrare si iesire in
material sunt ls=l,;=2 [mm]. Sa se calculeze timpul de baza mecesar, stiind ca prelucrarea se desfasoara in
i=2 [treceri], cu avansul f=0,1 [mm/rot] si turatia n=1000 [rot/min].

Rapuns:

o 5 b g e

L=1+1;+], =100 +2+2 = 104[mm]

. _L-i 110-2
P n.f 1000-01

= 2,08[min]



