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Capitolul 1

NOTIUNI GENERALE PRIVIND EXECUTIA SI MONTAJUL
MASINILOR-UNELTE

1.1. DEFINITIE, CLASIFICARE

Magina-unealtd este o masini de lucru, echipatd cu sculele necesare efectuirii
unor operatii tehnologice de obtinere a unor piese din materiale metalice sau nemetalice.

Parcul de magini-unelte, aflat in dotarea societitilor comerciale constructoare de
masini, cuprinde o varietate foarte larga de tipuri si dimensiuni de masini, impusé de va-
rictatea mare a formelor constructive, dimensiunilor si materialelor pieselor de prelucrat
prin aschiere, a preciziilor dimensionale, a calititii suprafetelor prelucrate, a tipurilor si
materialelor sculelor aschietoare etc.

Maginile-unelte pentru prelucrarea prin agchiere constituie cea mai raspandita
grupd de masini-unelte. Denumirea acestor masini derivi din denumirea operatiilor teh-
nologice pe care le executd: strunjire-strung, frezare-masini de frezat, giurire — masina
de gaurit, rabotare — masina de rabotat etc.

Desi foarte diferite, maginile-unelte pentru prelucrarea prin agchiere au totusi
multe elemente comune la care se adauga elementele specifice fiecarei magini in parte.

Pentru analiza constructiva si cinematica a maginilor-unelte este necesara clasifica-
rea i gruparea lor dupa diferite criterii, astfel:

— dupd procedeul de prelucrare folosit: masini de strunjit (strunguri), masini de
frezat, magini de gaurit, masini de rectificat, magini de mortezat, masini de rabotat;

— dupd felul operatiei tehnologice ce se executi pe masina-unealtd se deosebesc:
magini de filetat, masini de prelucrat canale de pand, magini de prelucrat roti dintate,
masini de danturat;

— dupa gradul de mecanizare se grupeazi in: masini-unelte cu comanda normald,
magini-unelte cu comanda semiautomati, magini-unelte cu comanda automati;

— dupi dimensiunea de gabarit exista: magini-unelte mici, mijlocii, grele, foarte
grele. Dimensiunile sau greutatea care determina includerea unei magini-unelte intr-una
din grupele de mai sus depinde de felul masinii respective;

— dupd precizia de lucru maginile-unelte se pot grupa in: masini-unelte cu precizie
normald, magini-unelte cu precizie ridicata;

— dupd gradul de universalitate gi destinafie: masini-unelte universale, magini-
unelte specializate, magini-unelte speciale.

Grupele de magini-unelte pot fi subdivizate, prin luarea in considerare a unor
parametri sau caracteristici constructive.

1.2. CONDITII TEHNICE IMPUSE MASINILOR-UNELTE

Principalele conditii impuse masinilor-unelte sunt:

— si realizeze migcarile relative dintre scule si piese conform schemei de principiu
a prelucrérii respective;

— sA aibi posibilitati de reglare a parametrilor regimului de aschiere pentru a se
adapta oricarui caz concret de prelucrare a unei piese;




— séi dezvolte o putere suficientdi pentru invingerea rezistemei_la asﬁhiere a materi-
alului supus prelucrdirii mecanice si frecérilor ce apar 'n:n ’timpul funcponan‘l.:

— si fie suficient de rigidd pentru a asigura precizia cerutd prelucririi;

— s consume cdit mai putind energie; & : . .

- sa:enniw manevrarea §i comanda ugoar#, solicitind din partea muncitorului un
consum minim de energie; , : be . ? :

~ sdi aibi o durati de viatd cit mai mare si fiabilitate (siguranti in functionare) cat
mai buna.

1.3. PRINCIPALELE PARTI COMPONENTE
ALE MASINILOR-UNELTE

Principalele parti componente constructive ce se regasesc la majoritatea masinilor-
i i le:
unelte pentru prelucrarea.prin aschiere sunt unn&marc_: :
:)e Batiul maginii (fig. 1.1) are rolul de a sustine toate celelalte parti componente
ale inii-unelte. _ :

I1m$!’i‘ir1c::ipa]a conditie pe care trebuie si o indeplineascid un balu{ este ca suprafetele
de baza pe care se monteaza subansamblurile (fixe sau n?obllo_s) masinii ;a rdméind nes-
chimbate unele in raport cu celelalte in timp si la toate regimurile de aschiere. : :

Fiind de o constructie speciali, batiul trebuie s nu se defomlieze. sd nu wpreze in
timpul lucrului §i sa reziste un timp indelungat solicitirilor mecanice. I"entr_u asigurarea
rigidititii necesare, a stabiliti{ii in ansamblu, batiul se glcituieste din piese masive,

i i i in sudare.
ervurate, obtinute prin turnare, mai rar prin su : . .
. Pentrutbatiuri existd numeroase solutii constructive, acestea fiind incadrate in dc;u;
mari grupe si anume: batiuri grinzi (fig. 1.1, a) si batiuri gadm‘(ﬁg._l : I.. b%. In ﬁigu;:[ e
sunt reprezentate diferite forme de sectiuni transversale prin ba_ltlun, iar in figura 1.
rite tipuri de nervuri pentru consolidarea batiurilor (sectiuni orizontale).

2 teaversa
C 7 )
N coloand
i montant I~ 7 ghidaje
/]
L]
masd de ..j
batiu - - ;
placd de bazd 5 ,d‘e
b.

Fig. 1.2. Diferite forme de secfiuni transversale prin batiuri.
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Fig. 1.3. Diferite tipuri de nervuri pentru consolidarea batiurilor (sectiuni orizomtale)

Fig. I.4. Ghidaje de alunecare.

b) Ghidajele sunt elemente componente ale maginilor-unelte fixate pe batiu sau
elemente atagate acestuia (fig. 1.4). Ele asigurs deplasarea usoari a elementelor mobile
ale magsinii (sanii, traverse mobile etc.) in scopul executdrii diferitelor migcAri necesare in
procesul de reglare a maginii si in timpul prelucririi pieselor. O serie de magsini-unelte
moderne sunt previzute cu ghidaje de rostogolire.

Tinénd seama de complexitatea maginii-unelte se disting unul sau mai multe sis-
teme de ghidare. Din punct de vedere constructiv, ghidajele acestor masini pot fi prisma-
tice, dreptunghiulare, cilindrice,

Functionarea normali a ghidajelor impune o serie de conditii privind ungerea
abundenti si protejarea impotriva pétrunderii prafului §i murdiriei,

©) Saniile sunt elemente mobile ale masinilor-unelte care se deplaseazi in lungul
ghidajelor. Ele pot imprima deplasiri atat sculelor cat si pieselor. In general, maginile-
unelte au mai multe snii, fiecare dintre acestea avand o anumiti posibilitate de depla-

plasiri pe traiectorii foarte variate §i complicate. Spre exemplificare, strungul normal are
trei sanii care pot imprima cutitului cele mai variate deplasiri: sania longitudinald, sania
tranversald si sania portcufit,

d) Mesele sunt elemente componente ale masinilor-unelte avand drept scop susti-
nerea piesei sau a dispozitivului port-piesa in timpul prelucririi. in mod obisnuit mesele
masinilor-unelte (masini de frezat, masini de gaurit, masini de rabotat) sunt mobile, fiind
fixate pe o sanie. Fixarea pieselor sau a dispozitivelor se face Pe¢ masa masinii prin in-
termediul unor canale T practicate in masa maginii §i in care se introduc suruburi speciale
(fig. 1.5) pentru fixarea directs a piesei sau fixarea indirects prin intermediul unui dis-
pozitiv in care se afli piesa.

e) Cutiile de viteze cu rofi dinjate sunt foarte raspandite in constructia masinilor-
unelte fn scopul actionarii miscarii principale. Folosind cutiile de viteze cu rofi dintate se
realizeazi un larg domeniu de reglare a turatiilor cu posibilitafi de a transmite pu-
teri mari (fig. 1.6, g, 5).

Unul dintre dezavantajele lor este acela ci nu au posibilitatea de a realiza o reglare
continu a turatiilor in cazul cand nu sunt echipate cu mecanisme speciale cu variatie
continua. Turatiile se schimbi, de obicei, la oprirea axului principal al masinii-unelte.
Cutiile de viteze pot fi cu roti dinfate mobile, cu roti dintate fixe si cuplaje.

Partile principale ale unei cutii de viteze sunt: carcasa, mecanismele cu rofi
dintate, axele, cuplajele, sistemele de comanda, sistemele de ungere etc.
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Fig. 1.6. Cutie de viteze: .
a — schemd cinematicd; b — vedere exlerioard.

i ie bloc
Constructia carcasei cutiei de viteze poate fi c::ma?eis c;: 1::1;:1 éﬂ?ﬁ; Obi;
ta. in cazul constructiei separate : 8 ty ot 6hes
e }:l(?m?' :lataﬁ:esnf:?:a(}"‘cﬂ sau Fc24). Grosimea peretilor deplnt%eddelgggn;:;ml: 5
t!}:;tdeu:aitgze fiind de 8-12 mm la gabarite de 500x500x30 mm i de :

: e ' . ;
= Emscrmi rigidizirii carcasei, aceasta se mmste_ cu nervuri, in isnpe?lalt?; z;:jui
mai solicitate din punctul de vedere al actionirii fortelor mecanice, in direc
‘ . . I r. . . - -
prlnclpél s;a?ef:n?ulag%lr:r:l. sunt piese de forma cor_nphcat.ﬁ,' mai mult ;.saus umf:lse p:ﬁ
aralelipairpedjca: cu peretii exteriori sau interiori relativ subpr-l. Sut;;rz:foztree e A c]::st I
]p rarii sunt, de reguld, suprafete plane si suprafete‘ de rotatie ml r t.iei e
u‘::na pot avea axele paralele, perpendiculare sau inclinate. in cadrul opera
i e se are in vedere: ' £ ;
we fai:i;:sﬁcarea alezajelor (diameu-u.'m:alxtazi,] corglclrta-te etc.);
— determinarea abaterii de la coaxialitatea alezajelor; . o
- ?etenninarea abaterii de la paralelismul, perpendicularitatea sau intersechl
= a}eEa':rilr?f-i;r:aau'e.a perpendicularititii dintre axele aJezajeIf)r s'i suprafetele pla{r’l;;‘1 ’
— verificarea paralelismului sau perpendicularitatii diferitelor suprafete
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Pentru a se putea efectua controlul in alezajele
carcaselor se introduc dornuri de control (fig. 1.7).

Constructia carcaselor poate fi demontabila
(fig. 1.8.) sau nedemontabila.

Carcasele nedemontabile sunt mai rigide, dar
prezinta dificultdti la montajul mecanismelor i la
intretinere. Carcasele demontabile sunt solutii co-
mode, intrucit permit o montare mult mai ugoard a
axelor, angrenajelor i lagirelor.

Transmisiile cu rofi dintate sunt folosite la
maginile-unelte, atat la cutiile de viteze, cutiile de
avans cat §i pentru transmisiile miscarilor auxiliare.

Mecanismele cu rofi dinfate au posibilitatea
realizdrii unei mari game de rapoarte de transmitere,
functionare sigurs, rigiditate ridicata chiar si la trans-
misiile de putere mare. Mecanismele cu roti dintate
nu pot realiza variatia continui a turatiilor. Mecanis-
mele cu rofi dintate existi intr-o mare varietate de
tipuri constructive.

1.4. PRINCIPALELE MECANISME FOLOSITE LA ¢
CONSTRUCTIA MASINILOR-UNELTE

Fig. 1.7 Dornurs montate in peretu
carcasel in vederea wmdsurérii aha-

ok 4 g lerilor;
Conditiile tehnologice de prelucrare a pieselor . - coaialitate; b - de la parae-

prin aschiere au condus |a realizarea unui mare numar lism: ¢ — de la perpendicularitate o
de tipuri de magini-unelte cu miscarea principala de @xelora doud alezaje aflate i acelas:
rotatie. plan,

In general, masinile-unelte sunt actionate de
motoare electrice care asigurd miscarea de rotatie la
intrarea in cutia de viteze, turatia miscarii putind fi &
variatd in limite foarte strdnse (unu, doi, trei si rar
patru turafii). Asadar, apare necesard existenta in
schema cinematica a mecanismelor pentru transmite-
rea migcdrii de la motorul electric Ia axul principal si
pentru schimbarea turatiilor in scopul Iirgirii domeniului de utilizare a turatiilor la axul
principal al maginilor-unelte. :

Utilizarea unui anumit tip de mecanism, in constructia maginilor-unelte, este in-
fluentats de o seama de factori care tin de utilitatea masinii-unelte, de economicitatea S0-
lutiei, de avantajele $i dezavantajele pe care le prezintd fiecare tip de mecanism in parte.

n afara mecanismelor mecanice, la masinile-unelte moderne, se extinde tot mai
mult folosirea mecanismelor electrice, electronice, hidraulice $1 pneumatice care pre-

Fig. 1.8. Carcase de cutii de viteze

narea zgomotelor, maneyrare ugoard etc. Mecanismele pneumatice au o utilizare mai
redus, in special, la magsinile-unelte portabile.




stinate ma,sinilor-unelte se disting: .
iscdrii de rotafie de la arborele de iesire al motg.
dintre sursa de energie folositd §i mecanismy,

Din categoria mecanism‘clor de
— mecanisme de transmitere a :r
rului la axul principal (realizeaza legitura

de lucru); =
— mecanismele de transformare @ Miy

i i . la ‘ s : - vy .
(continui sau m.le !L Pe”)w transformarea misedrii de rotatie continud in migcare de
— mecanisme

e intermitentd; i I 5 -
st mecanisme pentru variafia continud a turatiilor (mecanisme variatoare de ty

ii i i ii avans);
i i i r de viteze i a cutiilor de .
atii folosite la constructia cutiilo; : : ; 3
5 mecanisme pentru inversarea sensului de miscare (inversarea miscirii de

drii de rotapie in miscare de transiayie

rotatie).
1.4.1. Mecanisme de transmitere a miscirii de rotatie

a. Transmisii cu conuri in trepte. Prezinta urmatoarele anmtajle: pombahtatea.re_
alizirii unui raport multiplicator sau demultiplicator mare, simplitate constructivi,
i i, T i t redus etc.
functionarea fird socuri, intretinerea ugoard, cos 3 : a
2 Aceste avantaje fac ca transmisiile cu curele s& fie larg utilizate si la masinile-

unelte moderne. ' ;
in prezent in locul curelelor late din piele, se folosesc curele trapezoidale sau ro-

i i i i i din mitase.

tunde din cauciuc cu insertie textild, sau curele . S :

Totusi, posibilitatea utilizarii pe scard largd a acestor 'mecamsm? est?_ hm'iwté din
cauza raportului de reglare mic §i impreciziei de transmitere a miscaril, din cauza
alunecrii. . ol ;
Mecanismele cu conuri in trepte se folosesc pentru u-ansmlt.erea miscan; c.le rofta}xe
in acelasi sens (fig. 1.9, a) si in sens opus (fig. 1.9, b). Pentru intinderea m]j;e ei se folo-
sesc dispozitive cu o rola de intindere (fig. 1.10, b) sau cu doud _role (fig. 1.10, a),

trepte:
a — cu rotafia in acelagi sens ;
b — cu rotatia in sensuri opuse.

Fig. 1.9. Mecanisme cu conuri in

Fig. 1.10. Sistemele de intindere a curelei-
a— cu doud role; b— cu o rold,

unde:

D, si n, este diametrul, respectiv turatia rotii conduse:

D, sin, - diametrul, respectiv turatia rotii conducitoare,

Raportul de reglare al unei transmisii cu curele este conditionat de parametrii
functionali (puterea transmisa, viteza tangentiala, materialul curelei si rotii de curea, frec-
venta indoirii curelei), in cazul determindrii diametrului minim al rotii de curea.

b. Mecanisme cu roti dintate de schimb. Utilizarea rotilor de schimb este justifi-
catd la masinile-unelte din fabricatia de serie si de masa, la care schimbarea turatiilor se
face rar, datoritd prelucrarii de piese identice, pe perioade lungi, ceea ce face ca timpul
auxiliar consumat la schimbarea rotilor si fie repartizat pe un numar mare de piese prelu-
crate. Prin rotile de schimb se asigura o constructie simpla. deci economica. datorita re-
ducerii de axe, lagare si roti dintate.

Mecanismele cu rofi dintate de, schimb sunt compuse din doud sau mai multe pe-
rechi de roti dintate al caror raport de transmitere se poate modifica prin schimbarea
unora dintre roti cu respectarea conditiilor de angrenare. Sunt mecanisme simple si per-
mit realizarea ugoard a unui numar foarte mare de turatii.

in figura 1.11 este reprezentat un mecanism cu roti de schimb care permite monta-
rea a doud perechi de roti de schimb Z, i Z,. Aceste mecanisme au o larga utilizare la
mecanismele de avans sau in lanturile cinematice
ale maginilor-unelte cu caracter special.

¢. Mecanisme cu roti dintate baladoare.
Au o largd utilizare in constructia cutiilor de vi-
teze ale masinilor-unelte. Ele sunt sigure in ex-
ploatare, au pierderi minime prin frecare si se pot
manevra usor. La aceste mecanisme se pot folosi
‘numai roti dintate cu dinti drepti.

Aceste mecanisme se construiesc in mai
multe variante, dupi numdrul rotilor dintate care
formeaza grupul balador, cét si dupa numarul ar-
borilor mecanismului pe care se afla grupurile

Fig 111 »lkmrmm\m rofi de schimb.
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Fig. 1.13 Mec cu rofi dinfate §i cuplaj

Fig 1.12. Mecamism cit
roti baladoare.

tat un mecanism compus din doi arbori, un
paladoare. in figura 1.12 este reprezent e Tbori, un grup
b:fador cu trei rofi dintate (A cu Z,, Z, si Z;) si trei rofi dintate fixe (Z,, Z; 5i Z)
in figura 1.13 sunt reprezentate doud mecanisme care asigurd schimbarea turatiilor

in ordinea marimii lor. Aceste mecanisme de bazd cuprind atét blocuri baladoare cit si

blocuri fixe. : . ' ‘ =
d. Mecanisme cu roti dinfate si cuplaje. Permit schimbarea turatiei prin scoate-

rea din fluxul cinematic a unui angrenaj si introducerea in flux a unui alt angrenaj. Pre-
zinta avantajul ¢4 ocupd spatii relativ mici §i permit ca turatiile s& se poata schimba din
mers. Aceste mecanisme pot fi cu roti si cuplaje sau cu roti baladoare si cuplaje.
in figura 1.13 sunt reprezentate schemele a dou mecanisme cu roti dintate si cu-
plaje. Astfel, mecanismul din figura 1.13, a este format din dou# perechi de roti dinfate
montate pe trei arbori £, 17, 111, arborele / fiind in prelungirea arborelui ///. Rotile dintate
Z,, Z, §i Z, sunt montate liber pe cei doi arbori, cuplajul X fiind montat fix pe arborele /,
insd avdnd posibilitatea si gliseze. Roata Z, face corp comun cu arborele /71, care este
gol in interior pentru a se putea roti pe arborele /. Prin cuplarea spre stinga, miscarea se
va transmite prin rotile Z,, Z, Z, Z,, iar prin cuplarea spre dreapta, migcarea se va trans-
mite direct de la arborele / la arborele //1. o=
Mecanismul din figura 1-13, & este un mecanism cu cuplaje cu intoarceri §i are
posibilitatea de a transmite patru trepte de turafii astfel: : : '
— pentru turatia n, se cupleazi cuplajele K, si K, si se obtin

transmitere: Sy

e raportul de

~ pentru turafia n, se cupleaza cuplajele K, si K, si se obtine raportul de transmitere:
h=2
— pentru turatia 7, se cupleaza cuplajele K, si K, si se obfine raportul df:
transmitere: ot

— pentru turatia n, se cupleazi cuplajele K, si K, si se obfine raportul de
transmitere:

e 557
ig=%
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Fig. [1.14. Mecanisme cu roft
dinjafe in frepte (mecanismul
Norton).

Acoperirea unor domenii largi de reglare a turatiilor, solicitate de masinile-unelte
universale, poate fi realizatd prin combinarea mai multor tipuri de mecanisme.

e. Mecanisme cu roti dintate in trepte (mecanismul NORTON). Se compun
dintr-o grupa de roti dintate dispuse in trepte z,, z,, ..., z, (fig. 1.14) fixata pe axul /, an-
trenor, dar poate fi antrenata printr-un brat (levier) rabatabil B, care poate fi deplasat in
lungul axului //. Cele doud grade de libertate ale bratului B (rotire si glisare) asigura
posibilitatea ca roata intermediard Z°, aflati in angrenare tot timpul cu roata Z de pe axul
11, 53 poati fi adusa in angrenare cu oricare roati Z, a conului de roti de pe axul /. Bratul
B poate fi fixat intr-o anumita pozitie, impusa de pozitia §i dimensiunea rotii z, si se
realizeazi cu ajutorul cuiului (indexorului) C, care intra intr-una din gaurile /7, 2, .., N
executate pe capacul cutiei de avansuri. Turatia n,, de intrare in mecanism, poate fi trans-
misi atét de axul /, cand turatiile n,...n, se obtin la axul //, cét si la axul /{, cénd turatiile
n,...h, se obtin la axul /.

Pentru primul caz, rapoartele de transmitere vor fi:

Rezultd cid rapoartele de transmitere sunt direct proportionale sau invers pro-
portionale cu numerele de dinti ale rotilor dintate in trepte dup# cum axul rotilor dintate
in trepte este conducdtor sau condus. La acest tip de mecanism suma numerelor de dinti
ai rotilor in angrenare, deci numarul rotilor z, al conului in trepte, nu este supusi re-
striciilor cunoscute §i rezultd: z, + z" = const.

Aceastd situatie apare deoarece, in functie de mérimea rotilor z, axa /// a rotii z’
ocupa diferite pozitii fafd de cele doua axe I si /T avind pozitii precis determinate. Meca-
nismul NORTON nu poate realiza un numér de trepte mai mare de limita N <13. Raportul
de reglare al turatiilor poate varia intre valorile 2 si 4, insuficient pentru necesitatile cu-
tiei de avansuri. motiv pentru care mecanismul NORTON se combini cu alte mecanisme.

f. Mecanisme cu meandre. Se compun din mai multe blocuri de rbti dinfate an-
. grenate permanent §i o roatd dintatd baladoare montata pe arborele /// (fig. 1.15).

Blocurile de roti dintate se rotesc liber pe arborele / i /I. Miscarea este primitd
prin intermediul unui cuplaj care face corp comun, fie cu prima roata de pe arborele /, fie
cu prima roati de pe arborele /1.

11
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Miscarea arborelui /// se realizeaza prin cuplarea pi-
nionului balador, montat pe acest arbore, cu una din
rotile mari montate pe arborele /1.

Numirul de trepte de turatii dat de aceste mecanisme
este de 4-6. Aceste transmisii se folosesc pentru demult;-
plicare, dar uneori si pentru multiplicarea turatiei. Meca-
nismele cu meandre se folosesc la cutiile de avans ale
strungurilor universale.

g. Mecanisme planetare si diferentiale. Sunt meca-
nisme cu roti dinjate care se caracterizeazid prin
miscarile de rotatie pe care le executd arborii unor roti
dintate, numite SATELITI, o data cu brawul
suportsatelifi.

Prezinti avantajul ca pot realiza rapoarte de transmitere mari, cu gabarite reduse,
pot transmite puteri relativ mari §i pot realiza rapoarte de transmitere diferite, prin schim-
barea elementului blocat.

Mecanismele planetare simple au trei arbori, dintre care doi sunt in prelungire. in
toate cazurile, unul dintre arbori este blocat impreuna cu pinionul fixat pe el, iar celilalt
arbore se roteste in jurul celui de al treilea arbore. Rotile dintate montate pe arborele care
se roteste sunt satelitii.

Daci arborele portsatelit se blocheazi, mecanismul functioneaza ca un mecanism
obisnuit cu roti dintate. Mecanismele planetare simple pot fi combinate cu alte meca-
nisme. La mecanismul din figura 1.16 miscarea se transmite de la roata dinfatd z, fixata

pe arborele / la roata satelit z, si de la aceasta la roata z, fixata pe arborele //I. Fixéndu-se
roata z,, roata z, sau bratul portsatelit A, se disting mai multe situatii, astfel:

— bratul A rotindu-se antreneazi prin satelitul z, roata z,, roata z, fiind fixa;

— bratul 4 antreneazi prin intermediul satelitului z, roata z ! roata z, fiind fixa;

— roata z, antreneazi bratul A, prin intermediul satelitului z,, roata z, fiind fixa;

Mecanismele diferentiale (fig. 1.17) sunt mecanisme planetare cu doud migcari de
antrenare si una antrenatd, si pot fi cu roti dintate cilindrice sau cu rofi dintate conice.

Fig 1.15. Mecanism ci me
andre.
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Fig 1.16. Mecanism planetar cu trei ele-
mente de bazd satelit simplu §i angrenare
inferioard.

1.17. Mecanism dife-
rential.

1.4.2. Mecanisme de transformare a migcdrii de rotatie in miscare de translatie

Miscarea principald a maginilor-unelte este, in majoritatea cazurilor, o mi de
rotafie, iar migcarea de avans o miscare rectilinie. Dupé sistemul constructiv se deose-
besc mecanisme mecanice si hidraulice.

Dupa modul cum se face inversarea sensului de migcare, mecanismele pentru ob-
tinerea miscérii rectilinii se clasificd in: mecanisme cu autoinversare (bield-manivelii
si culisd oscilantd); mecanisme fard autoinversare (surub-piulifd, roatd dintats-
cremalierd). z

in cele ce urmeazi se vor prezenta citeva din mecanismele cele mai des intilnite,

a. Mecanismul roatii dintati — cremalieri. Se compune dintr-o roati dintat si o
cremaliera (fig. 1.18) cursa cremalierei fiind limitatd. Se foloseste mai ales la mecanis-
mele de avans, actionate mecanic sau manual. El poate fi cu danturd dreapti sau
inclinata.

b. Mecanismul melc — cremalierd. Este format dintr-un melc §i o cremaliers
(fig. 1.19) si asigur? o rigiditate mare a transmisiei chiar la curse lungi de lucru ale masi-
nii. Viteza v de deplasare a cremalierei se determini cu relatia:

v=p -n -cos & (mm/min),

in care:
p este pasul elicei melcului, in mm,;
n — turatia melcului, in rot/min;
8 — unghiul de inclinare a melcului fat de directia de deplasare a cremalierei.

Cénd axa melcului este paraleld cu directia de deplasare a cremalierei & = 0, viteza

este dati de relatia:
v=p-n

Mecanismul melc-cremalierd este folosit pentru antrenarea meselor la masinile-
unelte grele.

c. Mecanismul surub conduciitor — piulifi (fig. 1.20). Are ca element con-
ducétor gurubul, care executd o miscare de rotatie, iar piulita, neputindu-se roti, se depla-
seazii executind o migcare de translatie in directia axei surubului.

. Mecanismul prezintd o precizie ridicati, motiv pentru care se —

intrebuinteazi ca mecanism de avans al masinilor-unelte, fiind un
mecanism clasic pentru realizarea avansului ciruciorului la fileta-
rea pe strunguri universale. Viteza de deplasare a piulitei; in

w

functie de pasul surubului p si de turatia », este dats de relaia: o et
4 lierd
v=p 'n (mm/min). 2
d. Mecanismul cam3 — tachet. Transforma migcarea de ro- ML
tatie in migcare de translatie alternativd; pentru fiecare rotatie a  =— o

elementului conducator corespunde cite un ciclu de misciri Fig. 1.19. Mecanism

alternative. melc-cremalierd.
Spre deosebire de mecanismele prezentate mai inainte aces-
ta permite, in cadrul unui ciclu, transformarea miscarii de rotatie s oo

continud, ntr-o miscare rectilinie-alternativi a cérei viteza poate fi o
variatd dupd forma geometric-constructivd a camei.

Acest mecanism se poate construi cu camd-disc (fig. 1.21, a),
cu camd cilindricd (fig. 1.21, b) si cu camd pland.



Fig 1.21. Mecanism cu camd Fig. 1.22. Mecanism bield-manivela.

Cama plana are forma unei pene si in timpul lucrului executd o miscare rectili-
nie-alternativd. Tachetul poate fi montat radial sau pe un brat oscilant.

e. Mecanismul bieli-manivels. Este folosit la fer4straie mecanice, masini de ra-
botat roti conice §i in lanturile cinematice ale miscarii de avans. Mecanismul bielid-maniveli
(fig. 1.22) se compune din manivela /, biela 2 si culisa 3, care are o miscare rectilinie-alternativa.

Prin rotirea manivelei cu o viteza unghiulari constanti punctul B al culisei se va
deplasa intre cele doud puncte B, §i B,. Mecanismul bield-manivela realizeazi inversarea
sensului de migcare fird alte mecanisme suplimentare.

f. Mecanismul cu culisi. Este folosit frecvent in constructia maginilor de rabotat

transversal §i a maginilor de mortezat.

Mecanismul cu culisd (fig. 1.23) se compune din manivela 7, piatra de culisa 2 si
culisa 3. Dupa felul in care se monteazi culisa, mecanismul poate fi cu culisd de trans-
lafie (fig. 1.23, a), cu culisd oscilantd (fig. 1.23, b) si cu culisd rotativi (fig. 1.23, ¢).

Mecanismul cu culisd de translatie (fig. 1.23, a) are culisa deplasabild pe ghida-
jele de translatie 4. Prin rotirea manivelei /, culisa 3 executa o miscare de translatie alter-
nativd, centrul B al pietrei deplasindu-se intre cele doud puncte B, si B, descriind
cursa C.

Mecanismul cu culisd oscilantd (fig. 1.23, b) are culisa 3 articulatd intr-un
punct C, exterior cercului descris de piatra de culisi 2. Punctele extreme 4, si A,, in acest
caz, sunt determinate de punctul A4 al culisei situat la distanta R fati de articulatie. Pozitia

punctului 4 in timpul migcarii de rotatie alternativi este determinati de marimea lui R si
de valoarea unghiului ¢ dintre axa culisei si linia centrelor de rotire a manivelei si
culisei.
Mecanismul cu culisd rotativd (fig. 1.23, ¢) este un mecanism cu culisi oscilanti
la care articulatia C a culisei se gaseste in interiorul arcului descris de piatra de culisa 2.
Dintre mecanismele cu migciri in plan' se mentioneaza pantograful care are dou

grade de libertate in plan pentru elementul condus.

1.4.3. Mecanisme pentru transformarea miscirii de rotatie
continui in miscarea de rotatie intermitenta

Miscarea periodica sau intermitenta este utilizatd la unele masini-unelte ca migcare
de avans, de pozitionare sau de divizare. Miscarea poate fi executatd de sculd sau de
piesa de prelucrat. Ea poate fi o miscare periodicd rectilinie executatd pe o anumita lun-
gime sau o miscare periodicd circulard, executatd pe 0 anumitd portiune din
circumferinta. =

Miscarea periodicd rectilinie se utilizeaza ca migcare de avans la masinile f:le ra-
botat, de mortezat i la unele strunguri frontale sau, ca miscare de avans in directia

adincimii de aschiere la unele magini de rectificat.

14

Fig 1.23. Mecanism cu culisé

Fig. 1.24. Mecanism cu clichet.
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P ; intr-o migcare circulard sau rectilinj

; ica poate fi obfinutd prin . i ini e
i Mlscar:a gg:os?:op nl:asini adecvate. Dintre acestea in constructia masinilor-unelte

utilizindu-se in & le cu clichet $i mecanismele cu cruce de Malta.

i utilizeazd mecanisme : : - .
mai ﬂ?v;;l:::nism"' cu clichet. Transformi miscarea alternativd intr-o miscare circy-

lara l“ﬁg",',ﬂ:;ism cu clichet (fig. 1.24, a) se compune dintr-un clichet 7 si o roata
dingat 2, care este antrenatd de acesta. Roata antrenati Poate ﬁ. cu dm}_f; exteriori, cu dinti
interiori sau cu dinyi'frontali avand un numar de 12-250 de dinti. Miscarea realizata cy
acest mecanism depinde de unghiul d:. rotire al par:gl'llttl port—f:l:chelﬂ. Da.cé‘_l constructia
mecanismului cu clichet nu permite sch:;lnbarea ur}ghlulm d‘C rotire a parghlm P_OIT_Cli_l:hel_
miscarea elementului condus poate fi schimbata prin acoperirea unui nymar de dinti aj rotii
de clichet 2 cu un scut 3 care poate fi blocat intr-o anL_mlnté pozitie cu stiftul 4. O al_ta solutie
constructiva permite ca unghiul de rotire al parghiei portclichet / si se modifice prin
schimbarea excentricului 2 (fig. 1.24, b). . :

b. Mecanismul cu cruce de Malta. Servest? la transformarea migcarii continue de
rotatie in migcare de rotatie intermitenta. Se mentloneaza? spre exemPI1ﬁcare, l-ltlhlzalrea
acestui mecanism la rotirea diverselor dispozitive-port-piesa sau lml'}-ﬁtult‘ c!e la masinile-
unelte automate sau speciale. Astfel, elementul antrenor / al acestul mecanism (fig. 1.25)
actioneazi asupra discului 2, care este prevazut cu 3-8 canale radiale. Raportul de in-
termitents al unui astfel de mecanism este dat de relatia:

= —

(o]

b
H

I

12
-
L]
afm
5]

'
|’:J

T

unde: . .
= este numdrul de canale radiale ale discului;

Por==

-

De remarcat ci la o rotatie completi a discului (27) elementul antrenor / se roteste

i v. fig. 1.25). ) S
pe uﬂgﬁ;g:]:azrﬁs(mul g;:»rezinza avantajul ci viteza.unghiulara a‘dlsculu_l in timpul rotirii
creste de la valoarea zero pana la o viteza maxima, descr?scai}d apoi péina la-valoarea
zero. Acest fapt este avantajos cand mecanismul are d.e pus in migcare mase mari. 2

¢. Mecanismul cu came. Poate transforma migcarea de rotatie 'l‘ntI_'-o_nu;ca_re e
translatie intermitentd alternativa (fig. l.26,_a) sau fntr-o migcare d_e rotatie Lntfinn;tenta
alternativa (fig. 1.26, ). Raportul de intermitenta al acestui mecanism depinde de forma

camei.

a b

ari
Fig. 1.26. Mecanism cu came peniru misc
intermitente.

Fig. 1.25. Mecanism cu cruce
de Malta.

16

1.4.4. Mecanisme pentru variatia continui a turatiilor

Mecanismele analizate in paragrafele precedente, utilizate 1a schimbarea in trepte
(discontinuZ) a turatiilor, functioneazi cu o pierdere de vitezi de aschiere, deci cu pier-
dere de productivitate, chiar si in cazul cand numarul de trepte de turatii, pentru un anu-

mit domeniu stabilit, ar fi suficient de mare.
Rezulti ci, desi din punct de vedere constructiv sunt mai complicate decit meca-

nismele cu schimbare in trepte apare necesitatea utilizirii variatoarelor continui de tu-
ratie care este pe deplin justificatd si datoritd productivitatii ridicate. Variatoarele de
turatie pot fi mecanice, hidraulice §i electrice.

Variatoarele mecanice se bazeazi pe transmiterea miscarii prin frictiune.

a. Variatorul cu roatd plani §i roatd deplasabili. Se foloseste cind miscarea
transmisé este in plan perpendicular pe migcarea de antrenare. Raportul de transmitere, in

acest caz, este:

=y
v

e

|."I')

=/

in eare:

r, este raza rotii plane;

r, — raza de lucru a rotii deplasabile (conducitoare);

p — coeficientul de frecare (u < 0,97),

Valorile lui 7 sunt cuprinse intre % si % iar puterea transmisa poate ajunge la maxi-
mum 4 kKW.

b. Variatorul cu douid roti plane si roatid deplasabila (fig. 1.27). Este
asemandtor cu cel descris anterior. Miscarea de la arborele / se transmite, prin interme-
diul rotii plane 7 si al rotii deplasabile 2, la arborele 7, solidar cu roata plani 3, cele
doud migcéri fiind in acelasi plan.

Raportul de transmitere al acestui variator este:

i Ty
E=re it
Valorile lui 7 sunt cuprinse intre ]T$i T’-o-,ia.r puterea maximd transmisd este de

4 kW.
¢. Variatorul cu con interior si exterior (fig. 1.28). Transmite migcarea de la ar-

borele / la arborele /I, prin intermediul conurilor / si 2.
I
?a|z g ;
= \U 3E
f iy
77
4 ' g
1

K
E
I

]

i

]

2

2
I

¥

Fig. 1.28 Variator cu con interior §i

Fig. 1.27. Variator cu doud roti pla-
exterior.

ne §i roatd deplasabila.
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Raportul de transmitere este:

il g |
I=%-H.

Valorile lui i sunt cuprinse intre 1 si 1, iar puterea maximy ce
poate fi transmisi este de 7 kW.

d. Variatorul cu roti conice duble (fig. 1.29). Transmite
miscarea de la arborele / la arborele // printr-o curea trapezoidaly
de constructie speciald 3. Variatia raportului de transmitere se rea]j.
zeazi prin distantarea rotii dintate conice /, in acelagi timp cu apro.
pierea rotilor conice 2.

Raportul de transmitere i = 7 - {1 are valori cuprinse intre Lsi
75, iar puterea maxims transmis este de 15 kW. In acelasi scop se
utilizeaza variatorul mecanic cu discuri rabatabile §i variatogrele
hidraulice si electrice.

Fig. 1.29 Varigtor cu
rofi conice duble.

1.4.5. Mecanisme pentru inversarea sensului de miscare

Schimbarea sensului migcérii de rotatie la maginile-unelte se realizeazi cu meca-
nisme speciale numite mecanisme inversoare.

Inversoarele pot fi mecanice, hidraulice si electrice. Mecanismele inversoare me-
canice pot fi cu rofi dintate cilindrice, cu rofi dintate conice $i cu rofi de curea.

a. Mecanismul inversor cu transmisii cu curele sau cu lanturi.

Miscarea de rotatie a arborelui 7 (fig. 1.30) de sens unic, se transmite la arborele
condus /7 printr-o curea dreaptd sau incrucisatd (fig. 1.30, @). Prin cupla::ea_cuplg_]ulul
K la dreapta sau la stinga, se obtine la arborele // o micsorare de un sens primita prin cu-
reaua dreapti si respectiv, de cellalt sens, pentru cureaua din sténga incrucisata. in ace-
lasi scop se utilizeaza sistemul de inversare _intermedmr {"_(ﬁg. 1.30, 4). Din cauza
spatiului relativ mare pe care-1 ocupi aceste inversoare utilizarea lor este restrinsi in
constructia maginilor-unelte.

Fig. 1.30. Mecanisme inversare cu Fig. 1.31. Mecanism inversor cu bloc dublu balador.
curele.
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Fig. 1.32. Schema cinematicd a
unei cutii de vitezd.

i el

Inversoarele cu languri functioneazi pe acelasi principiu ca si inversoarele cu
curea dreapta.

b. Mecanism inversor cu bloc dublu balador. La acest mecanism (fig. 1.31) fo-
losit, in general, la cutiile de viteze, inversarea sensului de rotatie la arborele condus // se
realizeazi prin deplasarea blocului balador z, — z,. Unul din sensurile de rotatie se obtine
prin angrenarea rofilor dintate z, z, §i z,, iar al doilea sens de rotatie se obtine prin depla-
sarea blocului balador z, — z in pozitia ,,dreapta“, angrenind astfel rotile dintate z, si z..
in .figura 1.32 este reprezentats schema cinematici a unei cutii de viteze cu roti
baladoare.

1.5. CONSIDERATII PRIVIND EXECUTIA $I MONTAJUL
MASINILOR-UNELTE

Asa cum s-a arétat la subcapitolul 1.3 masinile-unelte au in componenta lor o serie
de repere (piese mecanice), diverse organe de masini §i mecanisme care asigurd buna
functionare a acestora.

Piesele componente si organele de magini ale masinilor-unelte se constituie apoi
in subansambluri avand roluri functionale bine definite. Maginile-unelte se obfin prin
asamblarea generald a subansamblurilor, etapele de asamblare fiind indicate in fisele teh-
nologice, desenele de montaj, cartea masinii, tinind seama si de conditiile §i caracteristi-

_ cile tehnice impuse bunei functioniri a masinii, conditii de montaj, tolerante si abateri,

rugozititi, abateri de forma §i de pozitie precizate in faza de montaj general etc. Etapele
asamblirii generale sunt bine precizate in documentatia tehnologicd intocmita in acest
scop. In orice caz, tehnologia de executie si asamblare a pieselor componente ale
magsinilor-unelte indicati in proiectele de executie, si montaj, cuprind, in general, operatii
tehnologice de indreptare, trasare, debitare (manuald, mecanici, termicé etc.), prelucrare
prin aschiere, finisare, prelucidri neconventionale etc. Fara indoiala, tinand seama de ma-
terialele din care se executa anumite piese sau subansambluri, se intilnesc operafii tehno-
logice de turnare, forjare, sudare, finalizate prin eventuale tratamente termice §i termo-
chimice. Spre exemplificare, batiul masinii-unelte §i carcasa cutiei de viteze se executd,
in general, in constructie turnata din fonta. Ordinea cronologica a operatiilor tehnologice
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i inii- eneral, este indj-
§i a operatiilor de asamblare a subansamblurilor, a maginii une.lte,ni;lmgl s indi
catil in documentatia tehnic gi in proiectul de executie §i montaj ge eral.
inii iziri privind jonarea mecanicd, acfionarea elec.-
in cartea maginii se fac preciziri privind acfi ; s
tricd §i actionarea hidraulicd a masinilor-unelte precum si reglarea maginilor-unelte,
probe, rodaje etc. b <
Maginile-unelte se executs in societifi constructoare de mayini, dotate cu linii d_e
fabricatie §i montaj complet mecanizate, automatizate, robotizate, cu un personal munci.
tor bine calificat. oy ’ e .
Din aceste considerente s-au realizat linii de executie si montaj a batiurilor, cutj-

ilor de viteze si de avansuri, ghidajelor, a pipusilor fixd si mobil etc. Licitusul con-. -

structor de magini participd in mod efectiv la executia si montajul_ masini[or_-unelte prin
realizarea operatiilor tehnologice specifice licitusului din domeniul mecanic, daci ac-
tivitatea zilnica se desfigoars intr-o societate profilata pe constructia maginilor-unelte.

Capitolul 2

MASINI $1 UTILAJE IN CONSTRUCTIA DE MASINI

2.1. STRUNGURI

2.1.1. Clasificarea strungurilor

Din totalul maginilor-unelte existente in societdtile comerciale constructoare de
magini, strungurile reprezintd 25%, strunjirea fiind operatia de bazi pentru obtinerea
corpurilor de rotatie, prin combinarea, in general, a dou#l migcari si anume: a migcarii
principale de aschiere si a miscirii de avans. Miscarea principald de aschiere este o
miscare de rotatie, executaty de semifabricat, iar miscarea de avans rectilinie este execu-
tata de scula (cutitul de strunjit). Operatia se numeste strunjire. Dar, utilizand alte scule,
se pot executa si alte operatii (gduriri cu burghiul, adnciri cu adancitorul, alezari cu ale-

" zorul, filetari cu tarodul sau filiera, rectificari si chiar frezari).

Clasificarea strungurilor se face luandu-se in considerare criteriile:
— pozifia axei arborelui principal: strunguri orizontale si strunguri verticale
(carusel); i

— gradul de automatizare: strunguri cu comandi manuali, strunguri semiautomate,
strunguri automate;

— gradul de universalitate: strunguri universale, strunguri specializate, strunguri
speciale;

— greutate si dimensiunile de gabarit: strunguri de banc (pentru mecanici fin),
strunguri mici, strunguri mijlocii, strunguri grele, strunguri foarte grele;

— gradul de precizie: strunguri de precizie normald, strunguri de precizie;

~ calitatea suprafetei §i precizia dimensionala: strunguri de ebosare, strunguri de
finisare.

2.1.2. Strunguri normale universale

Se caracterizeazi prin pozitia orizontala a arborelui principal §i prin universalita-
tea lucrdrilor ce le poate executa. Operaiile se pot realiza prin una sau mai multe prin-
deri. Semifabricatul se prinde intre varfuri cnd lungimea lui depaseste mult diametrul si
se fixeaz in universal cind diametrul este mai mare decét lungimea.

Strungurile mici prelucreazi piese cu diametrul maxim de strunjit deasupra patului
d, sub 250 mm si distanta tntre vérfuri Z de 450600 mm; strungurile mijlocii cu d, =
250...800 mm si L = 500...8 000 mm; strungurile grele cu d, peste 800 mm si Z pani la
12 000 mm sau peste.

Pirtile componente principale §i migcirile strungului reies din figura 2.1. Acestea
sunt: batiul /, papusa fixa 2 (contine mecanismele miscérii principale), arborele 3, uni-
versalul 4, suportul portcutit 5, sania longitudinala 6, sania transversala 7, ciiruciorul 8,
Pépusa mobild 9, cutia lirei rotilor de schimb 70, cutia de filete §i avansuri /7, care con-
fine partial mecanismele miscirii de avans, bara de legaturd /2 a m




Fig. 2.1. Pdrjile componente principate ale
strungulut.

oprire, bara de avans /3, surubul conducitor /4, tava /5 (de colectare a aschiilor gi li-
chidului de riicire) si motorul electric de antrenare /6. Cu [ s-a notat migcarea principals
de aschiere pe care o execut3 semifabricatul, cu // miscarea de avans longitudinali exe-
cutati de cirucior, prin comanda manuali sau mecanici, cu /// avansul transversal execu-
tat de sania transversald, mecanic sau manual, cu /¥ migcarea de avans manual executati
prin deplasarea saniei longitudinale, cu ¥ miscarea de apropiere a pipusii-mobile in ve-
derea prinderii pieselor intre vérfuri sau in vederea executirii de operatii de prelucrare cu
scule montate in pinold, cu ¥/ miscarea de avans imprimati sculelor fixate in pinol4, iar
cu VII deplasarea transversald a papusii mobile pentru prelucrarea pe strung a suprafete-
lor conice exterioare la piesele care necesita fixarea intre varfuri. in afara partilor princi-
pale expuse, strungul mai este previzut cu organe de comandi; rofi de méni, manete,
butoane pentru comanda functionZrii maginii.

Schema cinematica de principiu este redati in figura 2.2.

Miscarea principald / se realizeazi prin lantul cinematic /-2—3—CF—4, avénd ca
elemente extreme motorul electric M, si arborele principal al strungului, a cirui turatie se
regleazi cu ajutorul cutiei de viteze CV. Miscarea de avans longitudinal // este obfinuta
prin lanful cinematic 4-9 in care este intercalatd cutia de avansuri CA. Elementele ex-
treme ale acestui lant cinematic sunt arborele principal AP si mecanismul pinion-crema-
lierda Z-Cr. Avansul poate fi reglat cu ajutorul cutiei de avansuri, legatura intre cutia de
avansuri i carucior realizdndu-se prin bara de avans (arborele avansurilor 4,). in cazul

Fig 2.2, Schema cinematicd de principiu a strungului automat.

filetarii, avansul longitudinal este transmis cufitului prin lanul cinematic
4-CV-5-6-CA—11, elementele extreme fiind arborele principal i surubul conducator S .
Lira de roti de schimb 4-B, intercalatd in acest lant cinematic, poate fi reglata pentr:J
executarea filetelor metrice, modul si in foli. Avansul transversal I/ al cutitului se reali-
zeazii prin acelasi lant cinematic ca si la avansul longitudinal, pina la elementul 9 de
unde, prin ramura 9-/0 se transmite la surubul conducétor al saniei transversale.

Unele strunguri mijlocii §i majoritatea celor grele sunt previzute cu un motor elec-
tric suplimentar M,, pentru deplasarea rapida a ciruciorului. Este antrenati bara de avans
printr-un lant cinematic scurt /2—/3.

2.1.3. Strunguri verticale (carusel)

Aceste strunguri se utilizeaz3 la prelucrarea prin strunjire a pieselor de dimensiuni
mari, cu diametrul mai mare decét lungimea.

Axa platoului strungului vertical are pozitie verticala, acest fapt imbunatatind con-
ditiile de lucru fatd de strungurile normale, deci prezentdnd avantajele:

— arborele principal este supus la compresiune (mult mai avantajos) fatd de cel al

strungului frontal, supus la incovoiere;

— se pot utiliza platouri mult mai mari;

— se pot mi3sura mult mai usor suprafetele prelucrate deoarece ele se afld in plan

orizontal;

~ productivitate mai mare datorita echiparii utilajului cu doua pana la patru carucioare.

Operatiile ce se pot executa pe strungurile carusel sunt: strunjire exterioard sau in-
terioard (pe suprafefe cilindrice sau conice, profilate sau plane), burghieri, adanciri,
aleziri, filetari etc.

Strungurile verticale se pot clasifica:

— dupd constructie: strunguri cu un montant (pentru prelucrarea pieselor cu diame-
trul péna la 1 800 mm), strunguri cu doi montanti (pentru dia-
metre peste 1 800 mm), strunguri cu traversid mobild (pentru
prelucrarea pieselor cu finiltime peste 700 mm), strunguri
cu traversd fixd (pentru piese cu o inil{ime mai mica de
700 mm);

— dupa destinayie: strunguri universale §i strunguri speciale;

— dupd gradul de automatizare: strunguri mecanice (toate comenzile se executi
manual) §i semiautomate (multe faze ale procesului tehnologic
se executid automat; aceste strunguri sunt previzute cu dis-
pozitive de copiat sau de lucru dupd program).

Partile componente principale ale strungului vertical cu un montant precum s§i

migcdrile necesare prelucririi rezultd din figura 2.3.

Se disting: batiul /, platoul 2 previizut cu canale radiale 3 pentru fixarea suruburi-
lor de prindere a semifabricatului §i pentru ghidarea celor trei sau patru bacuri de
strangere. Montantul 4 poate fi dintr-o bucata cu batiul sau separat si fixat cu guruburi pe
acesta. Pe ghidajele montantului 4 culiseazi, pe verticala, caruciorul lateral 5 §i traversa
mobild 6. Pe ghidajele orizontale ale traversei se deplaseaza ciruciorul 7 cu placa roti-
toare 8, pe ale cirei ghidaje verticale culiseaza sania 9. La partea de jos a saniei este
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Fig. 2.3. Principalele pdryi comp ale strungului vertical cu un montant.

montat capul revolver 70 previdzut cu cinci pozitii. Prin rotirea saniei, cu ajutorul plicii
rotitoare, se pot prelucra suprafete conice. Unele strunguri carusel au montate pe traversa
mobili doud carucioare, avind deci productivitate mai mare.

Miscérile efectuate de subansamblurile mobile sunt: migcarea principald de
aschiere / executatd de platoul strungului impreund cu semifabricatul; migcarea de avans
vertical // executat3 de caruciorul lateral impreuna cu scula; miscarea de avans orizontal
IIT a saniei de pe caruciorul lateral; avansul orizontal /}" executat de caruciorul vertical;
avansul vertical ¥ executat de caruciorul vertical impreun cu sania; miscarea FI de po-
trivire se realizeazi prin deplasarea traversei mobile pe ghidajele montantului; migcarea
VI ce inclina cutitul impreuna cu sania de pe caruciorul vertical.

Schema cinematica de principiu a strungului vertical cu un montant este redatd in
figura 2.4. :

Miscarea principald / se realizeazi prin lanful cinematic /-2-4B-CV-3—4 avand
ca elemente extreme motorul electric M, si arborele principal (pe care este montat pla-
toul). Turatia se regleaza cu ajutorul cutiei de viteze CV si al rotilor de schimb AB.

- Miscarea de avans vertical J/ se obtine prin
lantul cinematic 3-5-CA,—6-7-8, elemen-
tele extreme fiind arborele rotii de antrenare
al platoului si angrenajul pinion-cremalierd
A ! C,,—~Z,. Migcarea de avans orizontal /// are
acelasi lant cinematic pani la elementul 7
la care se adaugi elementele 9 si cel final
C,,~Z,. Migcirile de avans orizontal IV §i
vertical ¥ se transmit prin elementele
3-10-CA,~11-12, de unde se separda spre
; elementele /3 cu surubul conducidtor orizon-
> 3 ‘Za' tal si piulitd S, —P, obtinindu-se avansul

o 5 orizontal 7V si prin elementul /4-Cy,~Z,

PpaRd ) realizand avansul vertical V. Deplasarea de
T aam reglare ¥/ pe directia verticala se realizeaza
Fig. 2.4, Schema cinematici de principiua unyi  PTIN 1a0tul cinematic /5-16, avind ca ele-
strung carusel cu un montant. mente exterioare motorul electric M, §t
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mecanismul surub conductor vertical-piulit S-P, Deplasirile rapide pe directie ori-
zontala si verticald se efectueazi prin elementele /5-/6 pentru ciruciorul lateral $i prin
15—11 pentru caruciorul vertical. Aceste elemente, cand functioneazi, scot din circuit
mecanismele pentru avansuri de lucru.

2.1.4. Strunguri revolver

Aceste strunguri se utilizeaza la productia in serie a pieselor mici i mijlocii, care
necesitd mai multe operatii efectuate dintr-o singurd prindere a piesei. Se pot realiza:
strunjiri, burghieri, aleziri, filetdri etc. Caracteristica acestor strunguri este prezenta unui
suport de scule, numit cap revolver, in care se pot fixa scule de tipuri §i dimensiuni dife-
rite §i care, prin comutare, poate aduce in pozitie de lucru scula urmatoare. Productivita-
tea este mult mai mare decét la strungurile universale.

Strungurile revolver pot fi: cu cap revolver orizontal §i cu cap revolver vertical.

Pirtile componente principale ale strungurilor revolver orizontale sunt prezentate
in figura 2.5. 3

Lantul cinematic al migcirii principale / este situat in cutia papusii fixe /, iar me-
canismul schimbdrii avansurilor in cutia 2. Semifabricatul se fixeazi in universalul 3 sau
intr-o pensetd. Cruciorul 4 este previzut la partea superioari cu ghidaje transversale pe
care gliseazi sania transversald 5, executind miscarea de avans universal /1. Discul 6 al
capului revolver este montat in lagirele ciruciorului 7 si se roteste o datd cu tamburul
limitatoarelor de cursa 8. Avansul transversal poate fi obtinut §i din migcarea de rotatie a
discului capului revolver, prin migcarea V. Tot discul execut §i migcarea de divizare ///
pentru aducerea sculei in dreptul piesei de prelucrat. Avansul longitudinal IV este execu-
tat de caruciorul pe care se afld discul i tamburul.

in figura 2.6 este reprezentat un strung revolver vertical.

Partile componente principale §i migcarile sunt notate ca la strungul revolver cu

" cap orizontal. Deosebirea constd in constructia capului revolver, ce are forma de tureld

(pozitia 6) si se roteste in jurul unei axe verticale. Acest tip de cap revolver nu are posi-
bilitatea executérii avansului transversal si de aceea sunt previzute cu cirucior i sanie
transversald.

Strungurile cu cap revolver orizontal sunt destinate prelucrdrii pieselor din bare,
pe cdnd cele cu cap vertical, prelucririi semifabricatelor turnate sau forjate.




2 1.5, Strunguri semiautomate s{ automate

: in realizarea automatd a cicluluj
5 “’“‘“"zi?r.‘i’;?m e b
: iei in serie mare i .
sunt d%t{n&lﬁlprgsl‘lj:;eilﬁ in s€ ale strungurilor semiautomate §i automate sunt:
riteriile care

matizare existd grupa strungurilor semiautomate, T

i de auto z . : e
iﬂ:zag firg[?ll[dde Jucru este automatizat, i exceptia alimentarii (inlocuirey Plesej

i alimen 2 :
- :l:‘;mr;t& I:efrla:;aaﬁcam!ui, exista strunguri care Prelgqrem din Semifabri fn
forma de bard gi cele care prelucreaza piese individuale (debitate, forjate,
turnate); 3 e .

— dup pozitia arborilor principali se deosebe'sc strunguri onzon_tale §1 verticale;

— dupa numdrul arborilor principali, strungurile pot fi monoax si _r_nulttax.

a Strunguri semiautomate monoax. Sunt destinate prelucrarii semifabrica,
individuale fixate in universal, iar dacd au lungime mai mare, cu celdlalt capat piess g,
sprijind in varful papusii mobile. Prelucrarea are loc cu mai multe scule simultan montate
in suporturile de pe sania din fata si din spate.

O larga raspandire o au si strungurile semiautomate monoax de copiat cu comangy
dupé program. Regimul de aschiere la aceste strunguri, pentru fiecare faza de lucry, g
inregistreazi pe un anumit port-program, iar lungimile curselor si comenzile pentry cy.

plarea sau oprirea migcarii sunt comandate de la limitatoare de cursa.

b. Strunguri semiautomate multiax. Sunt destinate prelucrarii semifabricatelor
individuale turnate sau forjate cu diametre maxime cuprinse intre 200 $i 600 mm. Se con-
struiesc in doud variante: cu arbori orizontali §i verticali.

O constructie specificd prezintd strungyrile semiautomate multiax verticale, care
dupi caracterul ciclului de lucru pot fi cu prelucrare succesiva si cu prelucrare continui.

in figura 2.7 este prezentat un strung semiautomat multiax vertical cu prelucrare
succesivi.

Aceste strunguri se compun dintr-o placi de bazi / de care este fixati coloana
centrald 2. La partea inferioard a coloanei se afla masa 3 de form# inelara in care se afl
arborii principali cu mandrinele 4. Masa 3 executi miscarea de rotatie intermitenta /] de
divizare cu scopul aducerii semifabricatului in dreptul fiecarui post de lucru. fn dreptul
posturilor de lucru se afld céte un suport de scule 5. La partea superioari a coloanei 2 s¢
afla cutia 6 continind mecanismele pentru transmiterea
miscrilor. Numdirul arborilor principali variazi intre 4 i
12. Cu I sill s-au notat migcarea principala de achiere

Aceste strunguri s

PO e executati de piesa de prelucrat §i respectiv migcarea d¢
s avans executatd de sculi. g -
T & c. Strunguri automate monoax. Strungurile .autn-
(o] | [asf e monoax includ in cich automat 5i operei 2
: \ﬁﬁl : schimbare a piesei prelucrate cu un nou semifabricat. Doy
7 orice strung semiautomat, dac3 este prevazut cu un mé
I ) canism automat de alimentare, sincronizat cu ciclul de-
lucru al maginii, devine strung automat. i
Fig. 2.7. Principalele pdrti com- Sil'lmgl.lrile automate sunt destinate produqle'l
ponente ale unui strung semiauto-  SCTI€, Ceea ce permite folosirea sistemelor de automatizZ®®
mal multiax vertical rigidd si in special a sistemelor cu came. Se numest®
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arbore de comanda, organul pe care sunt mon-
tate camele care comanda fazele ciclului de
Jucru. in timpul efectu#rii unui ciclu, arborele
de comandid executdi o rotafie completd.
Strungurile automate pot avea un singur ar-
bore de comandi sau doi arbori de comanda,
unul principal ce comandi migcérile de lucru
si altul auxiliar care comand4d miscarile
auxiliare.

Aceste strunguri se deosebesc dupa felul
si numarul migcarilor pe care le executd: grupa
strungurilor pentru profilat, grupa strungurilor pentru prelucréri longitudinale si grupa
strungurilor cu cap revolver.

Schema principald de functionare a unui strung automat monoax pentru prelucriiri
longitudinale destinate prelucririi pieselor cu raport mare intre lungime §i diametru este
prezentati in figura 2.8.

Semifabricatul / fixat in pinola 2 a papusii 3, in afard de miscarea principald de
rotatie /, executd i migcarea de avans longitudinal 7/, iar cutitele fixate pe séniile trans-
versale 5 asezate in evantai pe suportul 4 realizeazi miscérile de avans radial //I. Pre-
lucririle pot fi executate si cu scule de tipul burghiului (adéncitor, alezor, tarod etc.) care
sunt fixate in pipusa 7 impreuna cu care executi si avansul longitudinal /¥, deplasin-
du-se pe ghidajele batiului 8. 5

d. Strunguri automate multiax. Aceste strunguri sunt destinate prelucrarii simul-
tane a mai multor piese prinse in mai multi arbori principali.Ele au o productivitate mare,
utilizindu-se la productia in serie i in masa. Pot avea 4, 5, 6 sau 8 arbori si pot fi cu
prelucrare succesivi sau cu prelucrare in paralel.

La strungurile cu prelucrare succesiva, in fiecare arbore principal se executa alte

Fig. 2.8. Schema principald de funcpionare a
wnui strung auiomat monodcx.

operatii, prelucrarea completd a piesei obtinindu-se dupa ce a trecut prin faa tuturor

posturilor de lucru. La prelucrarea in paralel, la fiecare arbore principal in dreptul
fiecarui post de lucru se executd toate operatiile necesare prelucririi complete a unei
piese. Astfel, in timpul unui ciclu se prelu-
creazi complet si simultan atfitea piese céti ar-
LRI bori principali are strungul.

in figura 2.9 sunt prezentate parile
componente principale ale strungului automat
— orizontal multiax. .

Pe corpul batiului 8 se afla montantul /,
in care este montat tamburul 2 cu arborii
principali 4. Tot pe montantul / se afld si su-
porturile radiale 3. In unele cazuri, suporturile
transversale superioare sunt montate pe traver-
sa de rigidizare 6. Pe batiul 8 se afld si mon-
tantul 7 care contine majoritatea mecanismelor
de transmitere a migcarilor (de aschiere, avans

i

Fig. 2.9. Principalele pdrfi componente ale
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de lucru) este executatii de sania longitudinald, iar avansul radial /V de citre s#niile trans-
versale. In figura 2.9, b §i ¢ sunt reprezentate doul sectiuni dupa traseul A-4 din figura
2.9, a, pentru strungul cu patru arbori principali (fig. 2.9, b) si respectiv pentru strungul
cu gase arbori (fig. 2.9, ¢) mentindndu-se notatiile din figura 2.9, a).

2.2. MASINI DE ALEZAT

Magsinile de alezat sunt destinate prelucririi fine ale alezajelor.

Dupa pozitia arborelui principal §i dup destinatie, aceste magini pot fi: verticale
(monoax §i multiax), orizontale (care lucreazi dintr-o parte numite unilaterale i care lu-
creazii din dou# péarti numite bilaterale), speciale, orizontale-universale si in coordonate.

2.2.1. Masini de alezat verticale

a. Magsini de alezat verticale monoax (fig. 2.10). Magina este previzuta cu un
montant / pe care se deplaseazi in directie verticald (migcarea //) sania 2, care sustine ar-
borele principal 3. Masa 4 a maginii se poate deplasa longitudinal (misma 1) si tr"ans-
versal (migcarea /¥) in vederea centririi semifabricatului pe sculd. Ml,v,cm:eg prm_clpa.!a
de aschiere / imprimati sculei, se realizeazi mecanic, iar avansul // al saniei in directie
verticald este obtinut printr-un sistem de actionare hidraulic. :

Aceste magini de alezat se utilizeazi la alezarea blocuri-

Z2.& = lor-cilindru ale motoarelor si a cal{na.silor de cilindri la productia
7 de serie i in atelierele de reparalii.
"H i Diametrul maxim al pieselor alezate este de 320-350 mm,

iar lungimea alezajului de 550-600 mm. .
X £ b. Masini de alezat verticale multiax. Se construiesc in
doud variante: masgini la care avansul se executd de sus in jos si

magini la care avansul se executd de jos in sus. .
D in figura 2.11 este prezentati o masini de alezat verticald
D multiax la care avansul se executd de sus in jos. .
Pe ghidajele montantului / gliseazA céruciorul 2,

4

Fig. 2.10. Masina de ale-  previzut cu mai multi arbori principali 3, care executd miscarea

zat verticald monoax.  principald . Migcarea de avans // este realizata hidraulic. Aceste

masini sunt folosite la productia de serie si in serie mare, pentru
alezarea cilindrilor blocurilor motoare.

2.2.2. Masini de alezat orizontale

La acest tip de masini, migcarea de avans este executati

2.12, a este prezentata o masina de alezat orizontala unilateral

deplaseaza pe ghidajele batiului /, iar in figura 2.12, b, 0 masind

Fig 2.11. Magind de ale- bilaterald de acelasi tip. Culs-anotatmi;careaprincil”l‘d‘

zat verticald multiax. agchiere §i cu // migcarea de avans.

de citre masa masinii, impreuns cu semifabricatul. fn figura

la care migcarea de avans este realizata de capul de alezat 2 ce ¢

2 a{___ S =£
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Fig. 2.12. Magin de alezat orizontale }+D E! fn...__
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Maginile de alezat, la care avansul este realizat de citre capul de alezat. sunt folo-
site pentru alezarea unor piese de marime mijlocie (exemplu: carcase din constructia de
magini-unelte, autovehicule etc.). Ciclulde lucru al masinii este semiautomat, iar avansul
capetelor de alezat este realizat hidraulic.

Maginile de alezat unilaterale, cu migcarea de avans executati de mas4, pot avea
unul sau mai multi arbori principali. Ciclul de migcari, format din apropiere rapida, avans
de lucru, retragere si oprire, este executat de masa maginii, capetele de alezat executind
numai migcarea principald. Aceste migcéri servesc pentru alezarea unor piese ca: biele,
pistoane, corpuri de pompe etc.

Maginile de alezat bilaterale, cu avansul executat de mas#, au doui capete de ale-
zat opuse, fiecare avind unul sau mai multi arbori principali. Masa impreuna cu semi-
fabricatul executd un ciclu de misciri mai intdi citre un cap de alezat si apoi citre
celalalt. Aceste magini sunt folosite pentru alezarea de semifinisare si finala.

2.2.3. Masini de alezat in coordonate

Aceste masini au posibilitatea de stabilire in coordonate a pozitiei centrelor ale-
zajelor in vederea prelucrérii.

Se deosebesc doua tipuri principale de masini de alezat in coordonate:

a. Masina de alezat cu un montant (fig. 2.13). Arborele principal 2 executd
migcarea principald de agchiere / §i migcarea de avans //, iar masa masinii se poate depla-
sa pe doud directii perpendiculare in plan orizontal, miscarea /// 5i miscarea /V. Aceste
magini se construiesc cu suprafata mesei pani la 400650 mm;

b. Masina de alezat cu doi montanti (fig. 2.14). Este de tip portal pe ghidajele
acesteia, se deplaseazi in directia verticala (migcarea /¥) traversa mobila 2 cu capul de
alezat 3. Capul de alezat se poate deplasa pe ghidajele traversei mobile pe directia ori-
zontald (migcarea V). Constructia in forma de cadru mareste rigiditatea acestor masini §i
precizia de prelucrare. Masinile de acest tip au mese de dimensiuni mai mari, fiind adec-
vate prelucrarii pieselor grele. ' ‘
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Fig. 2.13. Magind de alezat in




2.3. MASINI DE RECTIFICAT

Maginile de rectificat sunt destinate prelucririi prin aschiere a suprafetelor in ve-
derea obtinerii de dimensiuni precise, forme geometrice regulate si calitate de suprafati
ridicata. Ele pot fi clasificate dupa mai multe criterii:

— dupa forma suprafefei prelucrate sunt masini de rectificat rotund $i magini de

rectificat plan;

— dupa gradul de universalitate pot exista masini de rectificat universale §i magini

de rectificat speciale (de rectificat filete, de rectificat roti dintate etc.);

— dupa modul de fixare a semifabricatului, maginile de rectificat pot fi cu fixare ri-

gida in mandrini sau intre vérfuri si magini de rectificat fira varfuri denumite si
centerless.

2.3.1. Masini de rectificat rotund exterior

Aceste masini sunt cu fixarea piesei in mandrini sau intre varfuri i servesc la
prelucrarea suprafefelor exterioare cilindrice, conice sau profilate. Pentru piesele lungi,
prelucrarea are loc cu avans longitudinal, iar pentru piesele mai scurte decét latimea pie-
trei de rectificat, prelucrarea se realizeaza cu avans transversal. La maginile din prima
categorie, avansul longitudinal poate fi executat de masa masinii sau de pipusa portsculd
in timp ce la masinile din a doua categorie, avansul transversal este executat de papusa

14. _
lin figura 2.15 este reprezentatd schema simplificatd a masinii de rectificat !-otgnd
exterior. Miscarea de avans longitudinal // o executd masa 4 deplagén_du—se pe ghidajele
batiului /, impreun cu piesa. Discul abraziv 9 executd miscarea principald de agchiere /,
primita de la un motor electric independent, prin lanful cinematic principal aflat in

risculd 2.
IJaIm;asli‘:c’ula executd si avansul transversal ///, papusa pqrtscula qeplasﬁr_ldu—se in acest
scop pe ghidajele 3; semifabricatul fiind fixat intre varfurile papusilor 6 si 8, a caror po-
zitie poate fi de reguld de-a lungul ghidajelor longitudinale J _aIe mesei. Miscarea de
avans circular V' a piesei este primitd de la un motor electric independent, prin lanul

cinematic aflat in papusa 6. X
in figura Zqueste redat in vedere simplificata de sus, forma constructivi, la care

avansul longitudinal /7 este executat de papusa portsculd 2. Aceste magini se utilizeazi la

rectificarea pieselor lungi si grele. Eoia % ]
Notatiile migcarilor si ale partilor componente sunt identice cu cele din figura

2.15, excepténd ghidajul papusii portsculd 4 pentru avansul longitudinal.
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Fig. 2.15. Magind de rectificat rotund exterior la care Fig. 2.16. Maging de rectificat rotund m"z

avansul longitudinal este executat de piesd. la care avansul longitudinal este
sculd.
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Fig. 2.17. Structura cinema-

ticd a maginii de rectificat ex-

terior. cu antrenare hidrodi-
namicd.

Se deosebesc masini la care antrenarea si transmiterea migcérilor de avans se fac
mecanic, hidraulic sau printr-o combinatie dintre acestea, dar actiondrile hidraulice sumt
cele mai avantajoase.

in figura 2.17 este prezentatd schema cinematica simplificatd a unei magini de rec-
tificat rotund cu fixarea piesei intre varfuri, la care actionarea mecanica este combinati
cu cea hidraulica. 3

Avansul circular I/ al piesei de prelucrat este obfinut de la motorul electric M,
printr-un variator continuu de turatii si un bloc de rofi baladoare montat in papusa fixi /.
Avansul longitudinal /7, transversal /V §i comanda pinolei papusii mobile se realizeazi
pe cale hidraulica. Avansul longitudinal este objinut de la motorul hidraulic Mj;, Pentru
realizarea avansului transversal, motorul hidraulic My, este legat la conducta 2" iar pen-
tru avansul transversal rapid motorul hidraulic My, este legat de conducta 3.

Pipusa mobild este antrenatd cu motorul hidraulic My, legat la conducta 4°.
Miscarea principald de agchiere / se obfine prin acfionarea individuala cu motorul elec-
tric M,

Maginile de rectificat rotund exterior sunt dotate cu accesorii: dispozitiv cu dia-
mant pentru reascutirea discului abraziv, dispozitiv pentru echilibrarea discului abraziv,
lunetd pentru sprijinirea pieselor lungi, véarfuri de centrare pentru pépusa portpiesd §i
papusa mobila, scule pentru montarea si demontarea discului abraziv.

2.3.2. Masini de rectificat rotund firi varfuri

Aceste magini se caracterizeaza prin lipsa papusilor portpiesa si prin existenta a
dou discuri montate fata in fata, intre care se afld piesa de prelucrat. Se pot rectifica, cu
mare productivitate (datorita reducerii la minimum a timpilor auxiliari), piese lungi §i de
diametre foarte mici. Dezavantajul este dat de posibilitatea aparitiei unor erori de forma:
abateri de la circularitate, e la cilindricitate, ca urmare a reglérii imprecise a masinii.
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Fig. 2.19. Schema simplificatd a unei
magini de rectificat interior.

Fig. 2.18. Parfile componente principale
ale maginii de rectificat fdrd centre.

Principalele pérti componente ale unei masini de rectificat exterior fird varfuri re-
zultd din figura 2.18. ; .

Pe batiul / este montata papusa 2 a discului de rectificat 4, iar pe pipusa 2 se afla
mecanismul pentru profilarea discului. Discul de conducere 5 executd miscarea de avans
circular. El se monteazi in pdpusa 7 §i impreund cu acgasta executs si migcarea de re-
glare //7. Discul de conducere este profilat cu vérful de diamant montat in mecanismul 6.
Miscirile sunt transmise pe cale mecanica la un motor central 8 sau de la motoare inde-
pendente. Se folosesc variatoare de turatii in trepte sau continue.

2.3.3. Masini de rectificat rotund interior
Aceste magini sunt destinate rectificirii alezajelor cilindrice i conice, a suprafefe-

lor interioare sferice, precum si a suprafetelor ﬁ'onta!e. p_er[:)endi:_:u.lare pe axa alezajului,
dintr-o singuri prindere. Deosebirea dintre aceste masini si masinile de rectificat rotund

exterior, consta in constructia papusii portsculd, care, in cazul alezajelor adénci trebuie

asigure patrunderea pietrei la dimensiunea neces : B,
: g]L;l)rupI; cum semifabricatul executd sau nu miscarea de avans circular, masinile de

i interi fi masini de rectificat interior obignuite i plaqeta:e.
Mﬁcﬂt ggtfxrn: lI-ZPIOS: este ?Jsrezentata schema de rectificat la care piesa de prelucrat exe-
cutd migcarea de avans circular. ' , : .
mPﬁncipalele parti componente sunt: papusa portpiesd 2 c’e_connne szntul cinematic
pentru transmiterea miscarii de la motorul electric / la dispozitivul c.ie p]rm:flre;a pnesf.‘:
ia i se impri i ; rtscula 4 care contine lantul cinemati
careia i se imprima avansul circular //; pdpusa po :
i iscrii princi la scula 3. Pentru realizarea
transmiterea migcarii principale / de la motorul 6 ntry area
E:nu;uului longitudinal ///, sania 5 §i pdpusa portsculd se vor {iep!asa pe ghédajlele bam:lwui
7, iar pentru obtinerea avansului transversal /V’ papusa portpiatra 4 se va epd:sa pe
d,ajele saniei 5. Pentru obfinerea avansului longitudinal, se folosesc sisteme de acfionare

hidraulici.
2.3.4, Magini de rectificat plan
Maginile de rectificat plan sunt destinate pre!ucr&ru suprafetelor ?lane. Mai rar, ;
acwem;inisepotmﬁﬁmgisupquecmﬁcemsaufanom%:‘m@l
varf foarte mare la piese de dimensiuni mari gi fO[O'Sl-ndmasar'otlthﬁ m-batab.l
Duplpozitiaarborehﬂprincipamea;mlpotﬁonmtaleslmﬂh-
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a. Magina de rectificat plan orizontali (fig. 2.20).
Scula /, care executd migcarea principald /, prelucreazi su-
prafata cilindrica (periferica). Arborele portscula este spriji-
nit in lagérele papusii portpiatrii 2 impreuna cu care executa
avansul transversal //T in ghidajul ciruciorului 3. Adancimea
de agchiere este reglatd de miscarea /¥ executati de cirucior
pe ghidajele verticale ale montantului, iar avansul longitudi-
nal /I este realizat de masa maginii 4. Piesele mici se fixeaza
pe o masd magnetica fixata la rndul ei pe masa masinii in
timp ce piesele mari se fixeazi cu ajutorul unor dispozitive
speciale.

b. Masina de rectificat plan verticala (fig. 2.21).
Scula / este montata in pdpusa portsculs 2 §i Tmpreuns cu
aceasta executd avansul de patrundere ///, deplasandu-se pe
ghidajele batiurilor. Piesa de prelucrat este fixata pe masa
maginii 3 si executd avansul longitudinal /7. Scula este in
forma de oald monobloc sau din segmenti abrazivi. Scula are
diametrul mai mare decat latimea maximi a suprafetei ce se
poate rectifica, astfel c la aceste magini nu existi avans
transversal.

Aceste masini sunt utilizate larg in productia in serie
pentru prelucréri de degrogsare.

Pe principiul masinilor de rectificat plan este con-
struitd o gama de masini de specialitate (exemplu: masina de
rectificat ghidaje rectilinii ale masinilor-unelte).

Fig 2.20. Maging de reciificat
plan cu arborele principal ori-
zontal

Fig. 2.21. Maging de rectificat
plan cu arborele principal
vertical.

2.4. MASINI DE FREZAT

Maginile de frezat fac parte din cele mai productive masini-unelte si, dupa grupa
strungurilor, sunt cele mai rispandite in industria constructiilor de masini. Ele prelu-
creazd prin agchiere, folosind scule speciale, cu mai multe tdiguri, numite freze. Miscarea
principal3 de agchiere este de rotatie, iar miscarile de avans pot fi atat rectilinii cit si
circulare. Prin frezare se prelucreazi suprafete plane simple sau compuse, suprafete de
Totafie avand generatoarea dreapta sau o curba plana oarecare si suprafefe spatiale (pe
magini de frezat prin copiere sau cu comanda dup program).

2.4.1. Clasificarea maginilor de frezat

Clasificarea maginilor de frezat se poate face:

— din punct de vedere constructiv, se deosebesc magini de frezat cu consola plane,
portal cu masi rotativa, verticale, orizontale etc.;

— dupa felul operajiei ce se executd se deosebesc: masini de frezat universale, de
frezat filete, de frezat rofi dinfate, de frezat caneluri i canale de pand etc.;

— dupd sistemul de comandé al ciclului de lucru, se deosebesc: masini cu comanda
manuali §i magini cu comanda dupé program.

3~ Utilajul si tehnologia meseriei — Constructii masini — cd. 91 33




intr-o clasificare generald insa, se
deosebesc:

— magini de
(orizontale, verticale)

— magini de frezat cu consold
(verticale, orizontale, universale);

— magini de frezat plane;

— masini de frezat longitudinale (tip
portal);

— masini de frezat prin copiere;

— masini de frezat speciale (cu
tambur, carusel, agregat);

— magini de frezat specializate (de
danturat, de filetat etc.).

frezat de banc

Fig. 2.22. Magsina de frezat de banc:
a - verticald; b — orizontald.

2.4.2. Masini de frezat de banc

Aceste masini sunt utilizate in mecanica find la prelucrarea pieselor de dimensiuni
mici. Se construiesc cu axa arborelui principal verticald (fig. 2.22, a) s§i orizontald
(fig. 2.22, b). Scula se monteazi in arborele principal 3 §i impreund cu acesta executa
migcarea principald de aschiere 1. Suportul capului de frezare / executd migcarea de
avans transversal I/ pe ghidajele batiului 2, iar cu masa 4 se realizeazi migcarea de avans
longitudinal 7//. Ambele migcari de avans (I si 1II) se executd manual.

La masinile de frezat de banc, cu arborele principal orizontal, scula, care executa
migcarea principala /, se monteazi pe dornul portfrezi 3, care se fixeaza cu un capit in
arborele principal 2, iar cu celalalt capét se reazema in lagarul mobil 5 de pe traversa de
rigidizare 4. Miscirile de avans longitudinal /7 si transversal /// se obtin prin deplasarea
mesei 6 §i respectiv a saniei 7. Avansul /V pe verticald se realizeazi prin deplasarea con-
solei 8 pe ghidajele batiului /. Latimea mesei nu depiseste 150 mm. Deoarece greutatea
si dimensiunile de gabarit sunt mici, aceste masini se deplaseaza si se fixeaza pe bancul
de lucru 5, respectiv 9, astfel ca suprafata de lucru a mesei sa se afle la o indlfime
potrivita.

2.4.3. Masini de frezat cu consoli

Dupé pozitia axei arborelui principal, masinile de frezat cu consola pot fi verticale
(fig. 2.23.), orizontale (fig. 2.24.) si universale.

La ambele tipuri de masini, miscarea principala / este executat de arborele princi-
pal 2 si este transmisa de lanful cinematic care contine cutia e viteze CV aflat in batiul /
(montantul) maginii. Miscirile de avans se executh de catre masa 4 a masinii in trei di-
rectii rectangulare (longitudinal /7, transversal /1 si vertical I¥). Viteza miscéirii e avans
poate fi reglati de la cutia de avansuri CA, montaté in consola 3 a masinii. Deplasarile 1&-
pide sunt comandate prin lanful cinematic care ocoleste cutia de avansuri CA. Miscarile
de avans se pot obtine manual sau mecanic sau ciclul de lucru se poate i
automatiza.
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Fig. 2.23. Magind de frezat cu consold
cu arborele principal vertical.

Fig. 2.24. Magind de frezat cu consold cu
arborele principal orizontal.

2.4.4. Magsini de frezat plan

Aceste magini se caracterizeazi pri ivi iri ceea
. ‘ prin productivitate si rigiditat i
mite u?]j:zf:rnia;i 103 la prgili.l:rar;: pieselor la dimensiuni mar? inglser!ie ;:rlean’ 5
y e de pozitia arborelui princi ' magini , i
s mag;m abedintins verticale.pmmpa]’ se deosebesc magini de frezat plan orizon-
a. Magini de frezat plan orizontale. Pot fi ¢ .
: ; 2 u un montant (fig. 2. i
:;;)zr;ai?p (fl'ig. 2.?'6), cu u|_1ul §1 respectiv doui capete de frezat. h(itl;iﬁilisgt:::s:rue =
: prel ucr_im sunt: migcarea principal3 de rotagie J executatd de scula: miscamarg-
avans longitudinal // a mesei 3 a masinii; miscarea de avans transversal Hl’cxecutata cue

ajutorul capului de frezat 2; migcarea de av i i lasarea capu-
- i e '
lui de frezat pe ghidajele montantului /. e

La unele tipuri de masini de frezat i a
do s BT R $ ezat plan orizontale masa se poate deplasa atat longi-
Maginile cu doi montanti se construiesc
le T cu sau fara traversd de rigidizare
p doug.‘?‘lﬂslill de fr:eza.t plan verticale. Se executd in doud variante:g::u avau;sul mesei
i inglecm, longitudinal 7 §i transversal /I7 (fig. 2.27) si numai cu avansul meso:’:f
gi (fig. 2.28), avansul transversal fiind realizat de citre capul de frezat. I
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Fig. 2.25. Maging de frezat

Fig. 2.26. Magind de freza
o e o ig. Magind de frezat plan ori-

zontald cu doi montanfi.

Fig. 2.27. Magind de frezat
plan verticald cu avansul me-
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Fig. 2.28. Magind de frezat plan
verticald cu avansul transversal

executat de capul de frezal.

Fig. 2.29. Magind de frezat portal

2.4.5. Magini de frezat longitudinal

Aceste masini sunt folosite la prelucrarea pieselor mari si grele, avind cea mai_ri-
gida constructie dintre toate maginile de frezat. Productivitatea l_or este foarte mare, fiind
dotate cu 2, 3 si chiar 4 capete de frezat, ce pot lucra in acelagi timp. Din punct de_ vec!ere
constructiv, aceste masini pot fi cu unul sau cu doi montanti, precum si cu masé mobl.lﬁ sicu
masi fixa. Cele mai raspandite sunt maginile de frezat longitudinale cu doi montanti, masa
mobili si patru capete de frezat (fig. 2.29). Y

In afara miscarii de avans longitudinal // executate d_e sem:fszl:t’cat impreuna cu
masa masinii, toate celelalte migcari (principald /, avans vertical /// §i 7', avans transver-
sal IV si V) sunt executate de sculd.

2.5. MASINI DE RABOTAT

Masinile de rabotat sunt destinate prelucririi suprafefelor plane 5i ur_w_ori I:roft_ilm,
i ijlocii si i i i i serie. Aceste masini pot efectua
tru piese mijlocii si mari, la productia de unicate i serie ni
g;graﬁipde degrogare si finisare in conditii de precizie mai bune d:icét masmll_e r."e frezat
longitudinale, de aceea se utilizeazi la prelucrarea pieselor lungi si inguste (ghidaje).

2.5.1. Clasificarea masinilor de rabotat

Se pot stabili doua criterii de clasificare: 12 =
B dﬂpa felul in care se realizeazi miscarea principald: masini de rabotat cu masd

i i masini fixa (sepinguri);
bila (raboteze) si masini de rabotat cu'mas_a |
Ligh —(dupa felul constructiei: cu unul si doi montanti (portal).

2.5.2. Masini de rabotat cu mas# mobili

Aceste magini se mai numesc si raboteze si servesc la prelucrarea suprafetelo”

lane sau profilate,
Elocuri si chiulase de motoare, longeroane etc.
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. . . - .. " Ite’
de lungimi mari, ca de exemplu: ghidajele batiurilor maginilor-uné .

s o

. nente ale maginii sunt: batiul /, masa mobila L

S,
\‘ 1 ]
§
41
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Fig. 2.30. Schema maginii de rabotat cu g\‘ih- W= ==
masd mobild cu doud coloane. ;
— #
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Maginile sunt caracterizate prin dimensiuni mari, cursa mesei mobile putéind atinge
valori de 15 m, avand in acelasi timp posibilitatea prelucrérii simultane a mai multor su-
prafete datorita faptului ¢ sunt inzestrate cu mai multe suporturi portcutit,

a. Magsini de rabotat longitudinal cu doi montanti (fig. 2.30). Aceste magini au
urmitoarele parti componente: batiul /, pe ghidajele cdruia se deplaseazi masa 2, exe-
cuténd miscarea principala de agchiere /; montantii verticali 3 §i 4 asamblati prin traversa
fixa 5 formand astfel un cadru foarte rigid; traversa mobild 9 pe care se deplaseazi su-
porturile porteutit centrale /0 si /7, precum si suporturile 7 si & ce se deplaseazi pe ghi-
dajele 6 verticale ale montantilor. :

In vederea prelucrarii pe aceste masini, in afara de miscarea principals, mai sunt
necesare: migcarea de avans vertical /7 a suporturilor centrale: miscarea de avans orizon-
tal /11 a saniilor suporturilor laterale; miscarea de avans orizontal /¥ a suporturilor cen-
trale de pe traversi; migcarea de avans vertical ¥ a s#niilor suporturilor centrale;
deplasarea pe verticald ¥/ a traversei mobile; miscarea VII de inclinare a suporturilor
portsculd pentru prelucrarea suprafetelor inclinate. Maginile de rabotat pot fi actionate
mecanic, hidraulic sau hidromecanic.

Miscarea de avans, realizati de sculd, este corelats cu migcarea principala efec-
tuat, de obicei, de masa maginii; avansul are loc numai la sfarsitul cursei de intoarcere a
mesei, adic3 la inceputul unei noi curse de lucru, cand scula nu se mai afli in contact cu
piesa.

b. Magsini de rabotat longitudinal cu
un montant. Necesitatea rabotiirii unor piese ’ ¢
cu lafimea mai mare decat latimea mesei, pre-
cum si a pieselor care au parfi ce nu ar putea “!

trece pe sub traversé, a impus construirea tipu-
lui de masind de rabotat longitudinal cu un
montant (fig. 2.31).

Rigiditatea acestei masini este inferi-
oard celei cu doi montanti, datorita sistemului
de fixare in consola a traversei. Pirtile compo-

7
1y
J

S g mee |

3, montantul 2, ghidajele 4, suportul pentru ra-

Fig. 2.31. Schema maginii
botarea laterals 5, traversa mobils 6,

nal cu o singurd




suporturile centrale de rabotare 7 :

tul lateral 5 permite prelucrares z;g;aiupor.
inclinate cu un anumit unghj fu de g ﬁz:;elm
sau de verticald prin inclinarey saie: ntaly
cutit. Miscarile efectuate de s“bﬂnsamblpo!-t'
mobile ale masinii sunt: Miscarea Princiunle
de aschiere / a mesei masinij: mi$mfala
avans vertical /7 a suportuluj lateral: thige. de
de avans orizontal /II a saniej portcutit aal;ea
portului lateral;migcarea de avans bitera lyu;
] suporturilor de pe traversd; miscarea de Wl
vertical ¥ a saniilor suporturilor ge pe tra.
vers#; miscarea de avans vertical p7 a traver.

sei pe ghidajele montantului; miscarea VII de inclinare a suporturilor portscyly pentry
prelucrarea suprafefelor inclinate, realizatd manual. ;

Fig. 2. 32. Schema gepingului.

2.5.3. Magsini de rabotat cu masi fixa

o i i destinate prelucririi prin rabotare
le de rabotat cu masa fixa (5epm§lm.) st i :

rangtg;l;lr I::lame orizontale, verticale sau inclinate, precum si a suprafetelor de dife-

fite forme (canale dreptunghiulare, in T, in coads de randunica etc.), pieselor ce my

;1:: ormtn Jungime 900 mm. Prin adaptarea la dispozitive speciale, se pot tiia dantur

la cremaliere si roti dinate cu precizie mic. Aceste magini au o constructie simpla §i -

ite la productia de unicate i de serie mica. ) 1, Evngea
b fo;gsilit;urapln. :::;n prezentate principalele parti componente §i miscérile de lucru

inii t cu mas3 fixa. )
ale m‘%ﬂﬂe}mcﬁt;ne in interior cutia de viteze 5i pompa de ulei c:le u;ggcre. I,.a-pm:&a
superioard §i laterald fatd, batiul este pr_evamt cu ghu?a_!.e pe care se ;;J)n aseazi orizo
berbecul 2 si respectiv orizontal si vertical masa masinii 3. Pe partea din fafa a bcrbememi.
lui se monteaz capul portsculd 4 in care se fixeazd scula 5. Deplasarea lmesel pe v ;
cali se face cu surubul de ridicare 7 prin 1ntennad1}xl traverseg.é. pm;can de magsinii ;::s:
miscarea principald de agchiere / rectilinie—alt'emau\ra a sculei; migcarea He avansmm -
versal I/ executati de piesa de prelucrat; migcarea de avans vertical 1 er‘cem;s -
sculd; miscarea de reglare /¥ a mesei in sens vertical. Pe langa aceste mlsﬁi::ee’;ﬂ&ﬁ usn] :
miscare de rotire a capului portsculd n vederea executarii supra?'e;elpr inc de o
moderne sunt previzute cu sisteme de ridica.n? automati a cutitului la cursa
gol, actionate electric, hidraulic sau cu dispozitiv cu electromagnet.

2.6. MASINI DE MORTEZAT 3

. :: AL noa as 'e_a]m.
Aceste magini se caracterizeazi prin fa}ptul c& migcarea pnnclpallﬁ recﬂl:im i
nativi este efectuatd de sculd, in planul verncal, si sunt qmmmo pre o:ilm delfaumlf:alc
suprafete plane, circulare si profilate, interioare sau exterioare, la producfia
sau de serie mica. W cu
Clasificarea acestor magini se . e
-datfpé lungimea cursei L a berbeculy:, m-asml!e de mortezat pot fi
L < 250 mm, mijlocii, cu L =250 ... 800 mm si mari, cu L > 800 mm.
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Fig. 2.33. Schema cinematicd a maginii de
martezal acfionatd mecanic.

— dupa tipul lor, se deosebesc: magini de mortezat obisnuite, transportabile s
speciale.

— dupa modul de actionare a miscirii principale, masinile de mortezat pot fi: cu
actionare mecanica sau hidraulici.

Masinile de mortezat transportabile se folosesc la prelucrarea pieselor de dimen-
siuni mari ce nu pot fi asezate pe masa unei masini de mortezat obisnuite sau pentru care
este mai ugor sd se transporte masina la locul unde se afla semifabricatul.

Maginile de mortezat speciale sunt caracterizate printr-o robustete si putere mare,
fiind destinate lucrarilor de mortezat cu regim greu de lucru aplicat pieselor cu dimens-
uni mafl.

In figura 2.33. sunt prezentate principalele parii componente, miscrile de lucru si
cinematica masinii de mortezat cu actionare mecanica.

Lantul cinematic al miscarii principale este compus din elementele /-2-Cl-
Z,-Z;-M,, avind ca elemente extreme motorul electric M, si berbecul care executa o
migcare rectilinie-alternativa / pe ghidajele verticale ale batiului; M, reprezinti mecanis-
mul de transformare a miscérii de rotatie in migcare rectilinie-alternativi a berbecului.

Miscirile de avans transversal [/, longitudinal /1] si circular /¥ sunt intermitente si
independente de miscarea principals, executindu-se la capatul fiecarei curse in gol.
Miscarea este preluatd de la axul discului de antrenare a berbecului prin intermediul
camei K si transmisd mai departe printr-un sistem de parghii la mecanismul cu clichet _
K/Z, si elementul de-lan{ cinematic 5-6. De aici, prin elementul 7, la surubul conducitor
longitudinal S,, (avans longitudinal), prin elementele 6-8, la mecanismul melc-roats mel-
catd Z, — Z, (avans circular) sau prin elementul 8-13 la yurubul conducator transversal S,
(avansul transversal). ' :

2.7. MASINI DE BROSAT

Avantajele maginilor de brogat sunt numeroase: productivitate ridicata, precizie di-
mensionald mare, obtinerea concomitentd a degrosarii si finisdrii, calitateg byn& asu-
prafetelor prelucrate, posibilitatea de prelucrare a alezajelor cu sectiuni diferite
(circulare, poligonale, canelate, profilate etc.), de canale drepte §i _ehcmdale. pl:elucrarea
dintilor rotilor dintate interioare si exterioare, a suprafetelor exterioare plane si fasonate
etc.




: inile de rabotat si frezat: timpi neproductivi
Alte avantaje fatd de masinile . h! Neproductivi foary,
nu necesitd personal cu calificare fnaltd, unele operatii fiind Semiautomatiz;_em
mplet automatizate. ; o . o
comp Dezavantajul major il reprezintd cpstul ridicat §i durabilitatea redusi a brosei
face rentabild operatia de brosare numai pentru productia in serie mare say penn-l;;?:

lucriiri care se repeta des. - : :
Maginile de brogat au constructie simpl3, iar deservirea lor este usoara,

ici,
say

2.7.1. Clasificarea magsinilor de brosat

Dupi felul prelucrdrii, se deosebesc: masini de brogat interior, masini de bro
exterior si magini de brosat universale. Sat

Dupi directia de deplasare a sculei, se deosebesc: masini de brosat universale s
masini de brosat verticale. Sl

Dupé modul de lucru, se deosebesc: masini de brosat cu actiune discontinug i
masini de brogat cu actiune continua.

Dupa sistemul de acfionare, masinile de brosat pot fi cu actiune hidraulicy si
mecanica.

Actionarea mecanici cu surub conducitor-piuliti sau roatd dintati-cremaliers este
intdlnitd numai la masinile vechi.

2.7.2. Masini de brosat cu actiune discontinua

Aceste masini sunt cele mai frecvent intalnite §i se caracterizeaza prin aceea ci in
cursa inactivi de intoarcere, scula nu prelucreaza.

a. Masini de brosat orizontale (fig. 2.34). Au ca pirti principale: batiul 7
previzut la partea superioara cu ghidajele 2, pe care se deplaseazd caruciorul 3 actionat
de motortil hidraulic 4. La unele tipuri de masini de brosat, caruciorul 3 este previzut la
partea interioard cu o sanie de care este fixati mandrina 5 pentru prinderea brosei.
Miscarea principali / este executatd de citre sculd in timp ce semifabricatul sprijinit de
placa 6, este apasat pe acesta de insési forta de agchiere. Brosele cu lungime mare sunt
sustinute de luneta 8, deplasabila pe ghidajele orizontale 7, in vederea pozitionZrii fatd de

iesd.
2 b. Masini de brosat verticale (fig. 2.35). Au batiul / astfel construit incét caru-
ciorul 2 are o miscare rectilinie-alternativa / intr-un plan vertical. Pe masa masinii 3 se

_ monteazi dispozitivul portpiesa 4. Miscarea principalé este realizata hidraulic.

i
oI ]
= —— -
? 5 6 4 7
Y4 7
4 7
‘ |

Fig. 2.34. Schema maginii de brogal orizon-
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Fig. 2.35. Schema masinii de brogal verticale
tale. :

. M?to!'ul electric M actioneaza pompa hidraulici cu
debit vanab:‘] P v care trimite spre distribuitorul / si de aici
in m?toml h_idraullc Cu piston M, ulei sub presiune Pistonul
este legat prin tija 7 de céruciorul masinii, caruia i imori

: 4 K ai
migcarea rectilinie. Rt =

Masginile de brogat verticale servesc pentru prelucra-

rea syprafetelqr_extcrioare §i interioare. Lungimea cursei
llarggzl la m;astnllle de brosat verticale poate ajunge la ‘—-—__._']
Leegy 1ar la maginile de brosat orizontale pana la /
2
2.7.3. Magsini de brosat cu actiune continui 2 }
& o))
Majinile de brosat cu actiune continui se caracteri- m{/y 3
zeazi prin agchierea neintrerupts — fara curse in gol — a \_/
maginii §1 se preteaza la prelucrarea pieselor mici la pro-

ductia in serie mare si in masa.

: in figura 2.36. este prezentatd masina de brogat cu
actiune continud, cu miscare circulari /; aceasta are batiul 1
de forma circulard, fixat pe o placi 2. Masa 3 se roteste p;
ghidajelfi superioare ale batiului, fiind pusa in miscare de motorul electric 4. Tot pe ba
tiul Fn.a_smii se fixeazi traversa 5 pe care se afli brosa fixa 6. Piesele se ﬁxe;iza pepenms;
maginii care ‘executa migcarea principala de aschiere / prin intermediul dispozitivelor cu
prmdere‘ rapld:a care permit muncitorului si prinda si si desprinda piesele aflate in fata
traversei 5 in timpul lucrului brosei asupra pieselor ce trec prin zona de sub traversa 5

Fig. 2.36. Magina de brogat cu
acfiune continud cu migcare
circulard.

2.8. MASINI SPECIALE DE FINISAT

> Preflucrare'a pe ac.este magini are drept scop obtinerea unei precizii dimensionale
ridicate §i a unei calititi superioare a suprafetelor. in acest scop, se folosesc masini de
lepuit, honuit i superfinisat.

2.8.1. Magsini de lepuit

Dupa forma suprafetei de prelucrat, masinile de-
lepuit sunt: de lepuit plan, rotund, universale si speciale
(magini de rodat bile pentru rulmenti, masini de rodat roti
dintate etc).

a. Magini de lepuit plan. Se construiesc cu ar-
borele principal orizontal sau vertical si cu unul sau
dou discuri.

Masinile de lepuit cu doua discuri se folosesc .
pentru productia in serie mare i in masa si pot fi cu un
singur disc antrenat (fig. 2.37) sau cu ambele discuri
antrenate in miscarea de rotatie (fig. 2.38).

Fig. 2.37. Schema maginii de lepuit
cu doudi discuri (unul de antrenare gi
altul fix),




Fig. 2.39. Schema maginii orizontale de le-
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La maginile de lepuit cu un disc de an-
trenare si altul fix. migcarea de rotatie s ,
discului inferior 3 (fig. 2.37) este preluatj de la
motorul electric / prin transmisia cu curele 4 si
un angrenaj melc-roatd melcatd. Discyl Su-
perior 5 nu se roteste in jurul axei sale, ins3
este montat intr-o articulatie sferici care per-
mite agezarea lui in pozitii corespunzitoare fags
de discul inferior, avand totodati si posibilita.
tea deplasirii pe verticald (miscarea /1), 1,
functie de dimensiunea pieselor de lepuit.

Pentru a permite asezarea pieselor pe
masa maginii, braul 7 se poate roti in jurul co.
loanei 2 (migcarea ///). Intre discul superior si
inferior se asaza platoul suport cu fante 6 care
antrencaza piesele. Platoul suport este mai sub-
tire decat grosimea pieselor care se lepuiesc
astfel cd acesta nu atinge discul de lepuit,
Apisarea discurilor, unul cétre celalalt se reali-
zeazii hidraulic. La maginile de lepuit cu am-
bele discuri mobile (fig. 2.38), antrenarea
acestora se face de catre motorul electric M
Pentru discul inferior miscarea se transmite
prin transmisia cu curele d,, d,, arborele //I, angrenajul melc-roati melcats Z-Z, 5i arbo-
rele tubular 4. In afars de migcarea de rotatie mai este necesari si 0 migcare oscilatorie,
in acest scop, miscarea de la axul /// este preluatd de angrenajul Z-Z, si transmisa prin
cuplajul 9 angrenajelor Z.-Z, la arborele /. Miscarea oscilatorie a platoului suport 3 pe

Fig. 2.38 Schema cinematicd a maginii de le-
puit cu ambele discuri antrenate.

care se fixeaza piesele de prelucrat este realizata de discul 6 si boltul excentric 5. Antre-

narea in migcarea de rotatie a discului superior se obtine tot de la arborele /I/ prin angre-
najul melc-roatd melcati Z,-Z,, axul cardanic /1, transmisia de curele d, d, la arborele 1
care pune in migcare de rotatie discul superior 2. Forta de apdsare intre cele doud
discuri este realizatd hidraulic cu ajutorul cilindrilor 7 si 8.

b. Magini de lepuit rotund. Se utilizeaz la lepuirea suprafetelor cilindrice sau
conice, exterioare si interioare. Dupa pozitia arborelui principal, maginile de lepuit ro-
tund pot fi: orizontale sau verticale, iar cele orizontale pot avea unul sau doi arbori
principali. :

Magina de lepuit orizontald cu doi arbori principali (fig. 2.39) destinata pieselor
mici pentru productia in masa, este alcatuiti din batiul / pe care se afla masa portsculd 2

puit cu doi arbori principali.

=

ce imprima pieselor de lepuit miscarca de oscilatie //. Actiona-
rea masinii este realizati de motorulelectric M prin intermediul
mecanismului 3 care dirijeazd miscarea atit spre arborele
principal,imprimandu-i migcarea principala /, cat §1 spre masa
maginii, cdreia ii imprima miscarea oscilatorie necesara execu-
tarii operatiei de lepuire.

2.8.2. Masini de honuit

Dupa pozitia arborelui principal, masinile de honuit pot
fi verticale si orizontale, iar dupa sistemul de actionare, cu
actionare mecanica §i cu actionare hidraulica,

Cele mai folosite sunt maginile de honuit verticale care
se construiesc cu unul sau mai multi arbori principali.

a. Magina de honuit verticald cu un singur arbore principal (fig. 2. 40). Este
alcituitd din batiul / prevazut la partea superioard cu suportul consol 2, in care sunt
montate mecanismele de actionare §i sustinere a arborelui principal 3. Pentru realizarea
operatiei de honuire, capului de honuit 4 trebuie s i se imprime o miscare de rotatie / i
o migcare rectilinie-alternativa //. Miscarea de rotatie este primiti de la motorul M,, iar
migcarea rectilinie-alternativa este transmisa printr-un sistem de actionare hidraulici, a
cdrui pompd este antrenata de motorul M,.

b. Masina de honuit cu mai multi arbori. Este destinata prelucririi simultane a
unui numar de alezaje egal cu numirul de arbori principali, ceea ce conduce la cregterea
productivitatii.

Aceastd masind se compune din aceleasi parti componente ca si masina verticala
cu un arbore, deosebindu-se prin aceea ci anumite parti sunt astfel construite incat permit
prelucrarea simultani a mai multor piese.

Fig. 2.40. Masina de honuit
vertical.

2.8.3. Masini de superfinisat

Superfinisarea este o operaie de micronetezire a anumitor suprafete de forma ci-
lindrica, plani sau profilats, in scopul obtinerii suprafetelor oglinda.

Dupa forma suprafetelor care se superfiniseazi, aceste masini se clasifica in magini
de superfinisat rotund, masini de superfinisat plan i masini de superfinisat suprafete
profilate. AN

a. Masini de superfinisat rotund. Sunt folosite pentru su_prafe}? CIIII'Id.l‘M §i co-
nice exterioare si interioare, se pot clasifica dupa pozitia axului f:hfspoz.ifwulw pentru age-
zarea piesei, in: magini orizontale de superfinisat rotund §i magini verticale de superfini-
sat rotund. X )

Magsina orizontald de superfinisat rotund (gg' 2-‘:‘) aa;ekmonlat pe batiul 5 papusa
mobild 4 §i papusa fixa 2 in care se fixeaza piesa de prelucrat /. S

Pa:u:a I:'msa antreneazi piesa de prelucrat in miscarea de rotafie {:ur mmaamh
Cu piesa agezata pe ea este antrenatd in miscarea m"'“‘ﬂ'w Aol EEE
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Fig 241 Schema masmi de superfinisat Fig. 2.42. Schema maginii de
rofund superfinisat plan.

Capul de superfinisat 3 executd miscarea rectilinie de avans /V si migcarea rectili-
nie-oscilatorie orizontala /1. oAy &2 _

Pentru productia de serie mica, cand nu se justifica achizitionarea unei asemenea
magini, se utilizeazd dispozitive de superfinisat care se pot adapta pe masinile de

rectlﬁ?lmasi“i de superfinisat plan. Ca si cele pentru superfinisat rotund, masinile de

superfinisat plan pot fi atdt verticale, cat si orizontale.

In figura 2.42. este prezentatd schema masinii verticale de superfinisat plan. Pe ba-
tiul / este montatd masa rotunda rotativa 6, cu platoul magnetic 2 care executd miscarea
de rotatie /. Arborele principal 3 cu scula de superfinisat 5 montata pe el executd misca-
rea de rotatie / si migcarea orizontala rectilinie-oscilatorie //. Pe sania 4 care executi
migcarea rectilinie-alternativa lentd //7 se afla montat motorul electric M ce antreneazi
arborele portsculd 5 rotindu-I in sens invers fata de miscarea platoului 2 (miscarea /).

2.9. MASINI DE ASCUTIT SCULE

Maginile de ascutit permit ascutirea sculelor aschietoare prin metode abrazive si
electrice.

Pentru ascutirea sculelor aschietoare prin metoda abraziva se folosesc masini de
ascufit universale, masini de ascutit speciale sau polizoare. Polizoarele nu asigurd in toate
cazurile precizia necesara parametrilor geometrici ai sculei si nici calitatea suprafefei
ascutite,

Maginile de ascutit universale sunt destinate ascutirii tuturor tipurilor de s&:ule
agchietoare folosind diverse dispozitive de fixare a sculei. Maginile de ascutit speciale
servesc, de obiceli, la ascutirea unui singur tip de sculi aschietoare.

2.9.1. Magini universale de ascutit

Datorita constructiei lor, a dispozitivelor si accesoriilor cu care sunt inzestrate,

aceste magini permit ascutirea diferitelor tipuri de scule aschietoare. Ele se realizeaza in -

mai multe variante constructive, dar la toate tipurile se intalnesc, in general, aceleasi part
componente si acelasi principiu de functionare.

44

Masina de ascutit universali 4 P
(fig. 2.43). Este compusa din batiul 7,
sania longitudinald 2, prin care se asi- 0
gurd migcarea /I §i sania transversali 3, e
montatd pe ghidajele batiului, care se
poate deplasa cu ajutorul rofilor de
ménd 5 si al surubului conducitor 6,
obtindndu-se astfel miscarea de avans
transversal. 5
fn interiorul capului de ascutit 4 s
se gaseste arborele principal pe cape-
tele cdruia se monteaza pietrele de as-
cutit, care primesc miscarea principals /
de la motorul electric M prin interme-
diul curelei /7. Sania longitudinala
pentru cursa rapidd este actionatdi cu

ajutorul rofii de ménd 5, iar pentru H

cursa de.lucru cu ajutorul manetei 8 a i

mecanismului planetar 9, al pinionului

10 $i _al cremalierei /6. Pentru a se Fig, 2,43, Schema cinematicd a maginil de ascutir
asigura o deplasare usoari si linistita a wniversale, .

mesei longitudinale, sub aceasta se
monteaza rolele /7 care constituie ghidajele longitudinale. Masa /2 montata pe sania
longitudinald se poate roti cu un unghi de 120°, iar capul de ascufit cu un unghi de 270°,

Capul de ascutit are posibilitatea deplasarii verticale prin actionarea rotii de
maénd /3, a angrenajului melc-roata melcata /4 si a cremalierei /5.

Ascutirea pe masinile de ascufit universale a cutitelor de strunjit, de filetat, de
mortezat etc. este imposibila fara utilizarea unor dispozitive speciale.

In figura 2.44. este reprezentat un asemenea dispozitiv care are posibilitafi de ro-
tire in trei plane, rotirea ficandu-se in jurul a trei axe £, 17 si /11, unghiurile situdndu-se pe
cele trei scari gradate. In vederea ascutirii, scula se fixeaza in dispozitiv cu ajutorul unor

suruburi.
8|

Fig. 2.44. Menghind universald
pentru ascufirea cufitelor.




Fig. 245. Schema de principiu a maginii
de ascufit freze-melc.

2.9.2. Masini speciale de ascufit

asini speciale de ascutit in functie de tipy] sculej

istd mai multe tipuri de mé 5 = 3 .
tru ca.n:E:; executs: masini de ascutit burghie elicoidale, cutite, filiere, panze Circulare g

ferdstriu, freze-melc etc.
Magina de ascutit freze-melc

le de degajare ale djn;i]o::. By !
pe sup;:gem aceste suprafete sunt situate pe canalele elicoidale de evacuare 5 o

o timpul ascutirii discul abraziv se va deplasa fatd de freza, 'dupﬂ O traiectorie elicoidaly.
:ﬁ;:;ﬂle ce se executd in timpul ascutirii frezelor-melc sunt: ; :
— miscarea principald de aschiere /, executata de catre discul abraziy p, actiona
lectric M; S ! :
2 mmm rectilinie-alternativa // de avans longitudinal a saniei port-disc §:
— miscarea de rotafie alternativd /// a ﬁ‘ezei-m?'lc F; E% '

— miscarea de divizare /V, necesara schimbirii pozitiei canalului ascufit, in vede-
ascutirii altui canal. & . _ :
rea D?I?combmarea migcdrii rectilinii // a saniei cu migcarea de rotatie -!H a frezei, re-
Zzulti traiectoria elicoidald necesara parcurgerii canalului frezei d‘f" catn? discul de rectifi-

cat. De reguld, miscarile 71, [I/ 5i IV se realizeazd prin actionare hidraulici.

(fig. 2.45). Se foloseste la ascutirea ﬁ'°'¢'£lor~mek

scule speciale; dispozitive speciale pentru controlul
dimensiunilor, pentru reglarea sculelor si a masinii;
ciclu de lucru automat, exceptind schimbarea semi-
fabricatului, operatie executatd manual; masina este
compusi din subansambluri tipizate i normalizate,

Caracteristic maginilor-unelte agregat este
faptul ca atat miscarile principale de aschiere cét si I £
cele de avans sunt executate de scule, semifabricatul S T ) Y
fiind fixat rigid pe masi. Avantajele acestei con- ;‘( ;" ;r ! =
structii: prelucrarea poate avea loc din diferite di- S e
rectii; g:sibiljtﬁ;ile de angrenare sunt mai largi.

figura 2.46. este reprezentatd schema sim-
plificatd a unéi masini-unelte agregat cu indicarea
principalelor subansambluri componente. Batiul
maginii este format din batiul central /, elementele de legaturd 2, batiul lateral 3, elemen-
tul de reglaj 4, montantul 5. Subansamblul mesei confine: masa propriu-zis# 6 si dispozi-
tivul de fixare 7 al semifabricatului §,

Pentru transmiterea migcarilor de lucru si pentru fixarea sculelor serveste unitatea
de lucru, compusi din: motorul electric /3, mecanismul de angrenare //, cutia port-
scula /2, sania unititii de lucru /0 si sculele 9.

afara pértilor amintite, in componenta masinilor-unelte agregat mai intri panoul
hidraulic, panoul electric si tabloul de comanda.

Compunerea masinii diferd de la caz la caz. Piértile componente sunt tipizate si
normalizate astfel ca producerea lor s# fie cit mai economica, iar timpul de realizare a

unei masini si fie cit mai scurt.
fomn Y

l Aceste magini se caracterizeazi

- e g
R =

-
/
L3 2 A O

+

Fig. 2.46. Schema sumplificatd a unei
magini-unelte agregat cu indicarea prin-
cipalelor subansambluri.

2.10.2. Magini-unelte agregat simple

a b c prin faptul c& semifabricatul nu executi
nici un fel de migcare, prelucrarea
2.10. MASINI-UNELTE AGREGAT $1 MASINI-UNELTE Bckitio aedlh G marns. rolbdecn ou o
CU COMANDA PROGRAM D Q?gl_\ singurd unitate de lucru, dintr-o singura
directie (fig. 2.47, a,b,¢) sau cu mai
Masinile-unelte agregat fac parte din grupa masinilor-unelte cu cicl_u} de lucru | multe unititi de lucru din diferite di-
semiautomat sau automat; ele sunt magini-unelte monoscop, destinate dec.l Pnlm]l 5 : rectii (ﬁS- 247, d, e ['5i 2). Dupi ce
unei anumite piese, cu anumite dimensiuni, chiar prelucrdrii numai a anmnltPr_opmﬂig semifabricatul a fost prins 1 dispozitiv,
utilizate in productia de serie sau de masi. Sunt compuse din subansambll!n tlpfm_";’ | se comandd pornirea ciclului de lucru,
normalizate, permitind adaptarea maginii §i la prelucrarea altor tipuri sau dimensiuni ¢ EI care de regulad constd Tn apropierea ra-
piese, folosindu-se alte subansambluri tipizate. ] pida a sculelor de semifabricat, prelu-
ﬁ I_I crarea propriu-zisi si indepirtarea
rapidi (revenirea in pozitia initiala).
f . g ;
2.10.1. Compunerea maginilor-unelte agregat P e La te.rq!mmmwrseml de reve:;r;i,
ciclul masinii se pe; urm
e lelalte . e
Caracteristicile care fac ca maginile-unelte agregat si s deosebeascd d¢ ¢ scule Fig. 247. Exemple de compunere a maginilor-unelie  Schimbarea piesei prelucrate cu un nou

m-ulmﬂ'e‘.’e semifabricat §i darea comenzii pentru

tipuri de masini-unelte sunt: numdrul mare de posturi de lucru; num wului;. agregal imple.

care lucreazi simultan sau succesiv: dispozitive speciale pentru fixarea
46




o ru pot fi dispuse orizontal, vertical say inej; e e
un nou ciclu de lucru. U_"“ﬁf'_'e_de lll::n o hat, pre. cudiverse llpurl_dc d!tnnlnmnd"-:a“m"me (autooperatoare) gi cu magazii pentru semifabri-
i i multe direcfn simuiian. 1 ate §i pentru piese prelucrate. in cazul functionsrii oy :

Iucrﬁni{ di"inr:'}i din aceastd grupd pot fi utlhzaFc pe{‘ltru efeczlqarea _a‘celm?g,l ope"alii,la f:t:psmzizionarea s R il el, sri:’n;cnuo;::ﬁl : Z:jsl_mé. de;ervﬂea}constﬁ
i deagjferite dimensiuni, necesitind numai schimbarea dispozitivuluj de Prindere 1 gaziel de piese prelucrate.
iese ;

. ii insd nu influenteaz productivi inii
| - e ! de Aceste operatii ins H P Clivitatea masinii.
.]S)um utile in productia de serie micd, unde pentru ii‘lcsi“éfi: e[I;s]in:ipa dn;is:lm: este nece. in aceasta grupa pot fi incadrate magsinile-unelte agregat al caror ciclu de lucru este
sar ca la aceeasi masind sd se p[l'g__‘,[uc]‘cm c&_teva picse de & i > e dlmensiuni comandat dupd program. Daci la tipurile de masini descrise mai sus, posibilitatea de
diferite. Masinile executi operatii de burghiere, < s M Potle

_ _ P i e adaptare la tipuri §i dimensiyni diferi_te de piese este limitata si de durati, ceea ce face ca
simultan, acfiondnd asupra semifabricatului din mai multe parf1. utilizarea lor si fie economic numai la productia in serie mare, maginile-unelte agregat

cu comandi dupé{ program au o automatizare elastici. Aceasta insearnni ca timpul nece-
sar adaptdrii maginii la prelucrarea de diferite tipuri si dimensiuni de piese este mult mai
redus §i devin economice si in productia de serie mica sau de unicate. Comanda dupa

: program poate fi extinsa i asupra schimbirii sculelor, astfel ci masina este dotata §i cu
Maginile de acest tip se caracterizeazi prin existenta mai multor posturi de luery magazie de scule, de unde un dispozitiv automat aduce in dre

: v ptul arborelui principal,
deci mai multor unititi de lucru si prin faptul ci dispozitivul de prindere a semifabricatu: sculele necesare, corespunzitor succesiunii operatiilor.
Iui este mobil. In fiecare post de lucru se executd alte' .operat‘u, p{?stunle‘ﬁind aranjate i
ordinea succesiunii operatiilor sau grupelor de operatii. Semifabricatul, impreuni cy gjs.

2.10.3. Masini-unelte agregat semiautomate

pozitivul de prindere, trece prin dreptul fiecarui post de lucru, cu ritmul determinat de 2.10.5. Magini de prelucrat cu comandi dup# program
imd a timpului de lucru. . ot

postul ::a:ﬂ; ?mduait:srtgaz;?;;ﬁe pF(.)t fi grupate dupd felul miscarii mesei in: magin; Comanda dup program a unei magini-unelte presupune un sistem de comandz

i i fig. 2.48, a, b si c) si masini cu miscare rectilinie (fig. 2.48, 4). care asigurs memorared, pe u suport adecvat, a__mff}nn’a;nlor ncCSre Zondnonns =l
cu migcare circulard (. g 245, 4, ¢ ate prelucririi cu productivitate ridicats a pieselor o. nii §i transmiterea acestora_ in timpul Prelucraru piesei. Aceste informatii se refer in

Asemenea magini sunt des’t‘m p I postirilor fn. dispozitival de prinders este special la cele care detcrmuja geometria piesei — pentru cele mai multe sisteme de co-

lativ complicate, cu multe operatii. Numﬁru posturi . P 5 cu mandd dupd program, dar si la cele tehnologice, pentru unele sisteme de comandi mai
unu mai mare decét numrul posturilor de lucru, un post fiind rezervat pentru schimbarea Svolnie.
piesei.

Modul in care se poate interveni asupra actionirii lanturilor cinematice ale unei
magini-unelte este aritat pe schema structurali a unei magini de frezat verticala
(fig. 2.49).

Pentru o cdt mai bun infelegere, se va porni de la evidentierea lanturilor cinema-

tice principale. Acestea sunt: lantul cinematic principal antrenat de motorul M, care asi-
Masinile-unelte agregat automate sunt asemanitoare, din punct de vedere con- gurd miscarea de rotatie a frezei S si lanturile cinematice de avans antrenate de motorul

structiv gi functional, cu cele semiautomate; se deosebesc numai prin efectuarea automata M,, pentru miscarea de avans longitudinal al mesei ML si de avans transversal al
a schimbdrii piesei prelucrate cu un nou semifabricat. Pentru aceasta, masinile sunt dotate mesei MT.

Fiecare lant cinematic generator consti

dintr-un numar de mecanisme cu ajutorul ciro- #, @ ”I” WA
] ra se poate actiona asupra mirimii si sensului X | sicy
JA 4

2.10.4. Magini-unelte agregat automate

migcarii de la capitul de iesire al lantului cine-

] H ' matic. Astfel, OP, si OP, sunt mecanisme de
o nilliak=

oprire-pornire a miscirii; /, si /, mecanisme B
= de inversare a sensului miscirii; CV si CA me- ., o ,_1\,_i_
\
o

' i | Fig. 248 Exemple de sanis.me de' regl'are a mﬁrimi[or icll:: iesirel(c;ltie \\ LI&E@L raturd (Y
B 7 compunere a maginilor- . € viteze §i cutie de avansuri). In scopul efec- § q__‘ ‘_t;gﬂ_ﬁﬂ lpane etc

unelte agregal  semi- tuarii operatiilor auxiliare (oprirea si pornirea
'r"h automate. lanturilor cinematice generatoare, schimbarea
0071 Al v 8 2
== D:D H:D turatiilor i avansurilor, montarea si demonta-
\ T rea piesei etc.) se folosesc lanturi cinematice
] I

]]:D auxiliare,
E i

¢ d

s
|8

Una din posibilitatile de a comanda §i
actiona lanturile cinematice auxiliare este Fig 249. Modalitdti de comandi a unei
actionarea manuala a lor de citre frezorul care magini-unelte.

4 - Utilajul si tehnologia meserici — Constructii magini - ¢d. 91 49
48 o,
T T e
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az in care magina de f_’rczal esle o ..,masina_un“]w s
MU. A doua posibilitate Eje a _a_ct:ona :chlegsi Mecanisme, tot:;;u'm“
ai unele dintre acested. constd in |:ml|zarea elementeior de automag; : tate
lor sau n.um \e. opritoare, gabloane, panouri de co_mﬁndﬁ cu butoane, benz; it : ca‘de
i iabillul‘accstom formeazi ,programul ma;mu“ care, corespunzitoy ik Ctice
cfi}u/::asri“a piesei, comanda si actioneaza a_celea;;l mecan.:srne., masina de B d::' _de
:i,sr:fel _magind-unealti automata MUA", mai mr._tl{ sau mai putin, functie ge Humamll:e
mecanisme comandate de elementele de automatizare. "

jucreazli la aceastdi magind, ¢

neautomafizatd

2.10.5.1. Masini cu comand_ﬁ anglogici, Strunguli automat egte Strungu] |, car
intregul ciclul de prelucrare, inclusiv prinderea 5|.despr|nderea semifabricatulyi se fa:
automat, comenzile fiind primite de la came. Muncitorul care djesewe_ste masing are doar
sarcina sa alimenteze periodic cu semifabricate, care pot ﬁ multiple, din barg, sarm ete

Spre deosebire de strungurile automate, ce_le semiautomate au automatizay imrég
ciclul de prelucrare, cu exceptia prinderii si desprinderii piesei, operatie care este execy.
tata de catre muncitor. ¢ :

Strungul automat cu avans longitudinal se caracterizeaza prin faptul ci atat Misca-
rea principala de rotatie cat $i miscarea de avans longitudinal o are semifabricatul syp
forma de bara. Intreg procesul de prelucrare automatizat, comanda fiind primita de I
camele montate pe arborele /4 cu came al maginii (fig. 2.50).

1 — bara de semifabricat ghidata in bucsa 2, 3 — papusa mobils, 4 — cama
comanda papusii mobile, 5~ bucsa pentru ghidarea barei de material 7, 6-7-§ — cutite cy
avans radial, 6-7-8" - camele de comandi pentru aceste cutite, 9 — cutite dispuse pe up
suport basculant si 9° — cama de comanda, /0 — cap basculant pentru scula cu avans
axial, 7/ — cama de comandi pentru capul 70, 12 - scule cu avans axial (burghiu, tarozi,
alezoare), /3 —cam spatiald de comandi pentru sculele axiale, /4 — arbore cu came.

Principalele faze de lucru automatizate ale masinii sunt:

— alimentarea cu semifabricate;

— stringerea si eliberarea materialului din bucsa elastici;

— avansul axial al materialului impreuna cu papusa mobils 3 si ghidat in bucsa de

ghidare 5;

C depls:starea succesiva a celor cinci cutite cu avans transversal pentru operatii de

strunjiri exterioare ale piesei;

Fig. 2.50. Schema simplificatd
a strungului automat cu avans
longitudinal.

— punerea in functiune a dispozitivului de gaurit-alezat 5i filetat /0, pentru prelucrari
cu avans axial;
— schimbarea sensului de rotatie a arborelui principal, sau a sculelor cu avans
axial;
— punerea in functiune a dispozitivelor auxiliare ce lucreaza in afara axului princi-
pal al maginii inclusiv a unei méini mecanice pentru transport.
in timpul prelucririi, materialul semifabricat este stréns intr-o bucsi elastica, care
in afara de migcarea de rotatie se poate deplasa si axial primind comanda de la came care
actioneazi papusa mobil a strungului in care este montata aceasts bucsi elastica.

2.10.5.2. Maginile de frezat prin copiere. Masinile de frezat lucrand prin copiere
sunt destinate prelucrarii pieselor cu configuratie complexa, ca: matrite de forjare, forme
metalice pentru turnare sau injectie, modele metalice, poansoane, palete de turbini etc.
Copierea poate fi realizata cu sisteme electrice ~ cu sau fara contacte electronice, hidrau-
lice, pneumatice etc.
Maginile pot fi orizontale sau verticale.
Schema de principiu a unei magini de frezat prin copiere cu sisteme electrice este
prezentatd in figura 2.51.
Pdpusa mecanismului principal / executd avansul pe directia verticald (S))
impreuni cu palpatorul 2 si scula 3. Pe masa maginii 4 sunt fixate piesa 5 si modelul 6.
Cand palpatorul este deplasat orizontal, de exemplu spre stinga, se inchide circui-
tul solenoidului 7 alimentat de la o sursa de curent. Datorita cdmpului magnetic creat, se
inchide circuitul cuplajului electromagnetic 8 astfel incit migcarea de la roata dingat3 Z,
este transmis# arborelui 9,rotii Z, si, in final rotii, Z,, fixata pe surubul /0 ce antreneazi
masa masinii spre dreapta s, , prin piulita //.
Rotile dintate Z, si Z, sunt antrenate continuu in sensuri diferite de la motoare
electrice independente prin intermediul unor transmisii.
Daci inclinarea modelului pe care aluneci palpatorul este in sens invers, se vor
inchide circuitele solenoidului 7', respectiv cuplajul electromagnetic 8°, surubul se va
Toti in sens opus, impriménd mesei o deplasare inspre stanga.

Fig. 2.51. Schema de principiu a unei
magini de frezat prin copiere cu sisteme
electrice.




Fig. 2.52. Lanful cinematic al maginii de frezat
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2.10.6. Magini cu sisteme de comanda numerici—digitali

Magsinile dotate cu aceste sisteme de comandi se pot utiliza si pentru productia de
serie micd, prototipuri §i unicate.
Avantajele sunt numeroase:
— exista posibilitatea schimbirii rapide a reglajului dupa tipul si dimensiunile pie-
sei de prelucrat (programului adecvat);
— se micgoreazi necesarul de S. D. V.-uri;
— creste precizia de prelucrare care nu mai este influentati de conditii subiective
(calificare, gradul de oboseali a operatorului etc.);
comparativ cu masinile care utilizeazi comanda analogica, la reluarea fabricatiei
unui reper, dupa un anumit timp, scade timpul necesar reglirii masinii;
— se reduce timpul si costul necesar proiectarii si executiei sistemelor mecanice ale
masinii prin eliminarea cutiilor de avansuri si uneori a cutiilor de viteze.
Echipamentele de comandd numerica (ECN) preiau programul inmagazinat sub
forma numerica pe banda (magnetica sau perforatd) introdusi manual sau prin conducere
directd cu calculatorul (DNC).

2,10.6.1. Masini de frezat cu comand# numerici. Masinile de frezat cu coman-
da numerica sunt, de obicei, dotate cu echipamente de prelucrare liniar#, pe dou axe.

Actionarea lanfului cinematic principal in mod frecvent se face cu motoare de cu-
rent continuu.

In figura 2.52 este prezentat lanful cinematic principal de la masina TOS-FSRC
80. Cele patru game de turatii se pot obtine cu ajutorul rotilor dintate baladoare cuplate
Z~Z,~Z, si al rotilor dinfate baladoare Z—Z,, rotilor Z. i Z,, avind posibilitatea de a fi
in angrenare indiferent de pozitia celorlalte rofi dingate. Sistemele de ghidare sunt de
tipul tachete cu role, iar siniile masinii sunt actionate de suruburi cu bile.

2.10.6.2. Masini de alezat 5i frezat cu comand3 numerici (CN). Pe aceste ma-
sini se poate executa un numar mare de prelucréri de precizie, echipamentele de comandi
numerica comandénd in mod frecvent 5 axe de coordonate (fig. 2. 53).

Sunt materializate urmitoarele migcari:

[ — miscarea de translatie a mesei M ; .

1l — migcarea de translatie a papusii mobile PM, fatd de montantul M ;

Fig. 2.53. Magina de alezat i frezat cu
comandd numericd.

cu comandd numericd.

III - deplasarea orizontald e montantuly; M,
IV — deplasarea axiald a pinolei arborelyi principal;
¥ — miscarea unghiulari a mesei rotative A tru realizarea ici
sau pozitionarii unghiulare a pieselor de prohucrat. Nepod oy
Aceste magini se executd in foarte multe variante constructive Cu un montant sau
cu doi montanti {ultlrrua variant avénd fiecare montant echipat cu propria lui comanda
numeric3, ﬁjx_ld posibild prelucrarea simultan a mai multor suprafete ale unei piese sau
prelucrarea simultani a dou# piese identice sau diferite).

2.11. LUCRARI SPECIFICE DE ASAMBLARE SI MONTAJ
A MASINILOR-UNELTE. RAZUIREA GHIDAJELOR BATIURILOR.
ASAMBLAREA CUTIILOR DE VITEZE SI AVANSURL PREGATIREA
MONTANTILOR §$I TRAVERSELOR, MESELOR $I SANIILOR.
ASAMBLAREA GENERALA. NTSM SPECIFICE.

2.11.1. Riizuirea ghidajelor batiurilor

Ghidajele batiurilor maginilor-unelte se pot prelucra prin operatii de: rabotare,
frezare, rectificare §i razuire. Alegerea procedeului de prelucrare sau a combinatiilor de
procedee (rabotare si rectificare, frezare si rizuire sau rectificare si rizuire) este conditio-
nati de: y

— lungimea ghidajelor;

— forma si dimensiunile ghidajelor;

— dispunerea (amplasarea) ghidajelor;

— procedeul de obtinere a semifabricatului batiului $i materialul de executie;

— precizia maginii-unelte.

Rabotarea sau frezarea se efectueazi ca operatii de degrosare san prefinisare a
ghidajelor cu scopul uniformizirii adaosului de prelucrare (la batiurile turnate) sau eli-
mindrii eventualelor deformatii (curbiri) la batiurile sudate. Operatiile se executd pe
masini de rabotat longitudinal sau pe masini de frezat de tip portal.

Prin rectificare se asigurd o buna precizie dimensionald, de forma (rectilinitate
sau planeitate) si de la pozitia reciproci a suprafetelor (paralelism sau perpendxculamate)
de ghidare precum si o rugozitate mici (0,8 .... 1,6j1). Operatia se execut pe masini spe-
ciale de rectificat longitudinal cu pietre abrazive de tip oald, lucrind cu turatie mare si
avans mic.

Cand nu se pot asigura prin rectificare conditiile de precizie impuse (v. tab. 2.2)
se procedeazi la operatia de riizuire a ghidajelor. ! o

Operatia este pretentioask necesitand multi manopera i personal specializat 5i de
inalti calificare. -

La rizuire sunt necesare dispozitive §i scule adecvate, precum si aparate de mésu-
fat si controlat corespunzitoare (v. cap. 12 clasa a X-a). (.

Inaintea inceperii razuirii suprafetelor de alunecare sau de conducere ale S::Ejal_e‘l

lor trebuie alese bazele de masurare principale. De exemplu, la strung se a_]?: & : I?‘Il
de conducere al saniei longitudinale a carucioruiui. La masinile de aleza; $::ie zz:; a:e agl;
tudinal, masinile de burghiat prin coordonate etc. se iau ca bazd suprafefele ¢h
‘Montantilor.




in functie de lungimea si litimea suprafefelor de ghidare adaosul de prelucrare ce

trebuie indepértat la réizuire variazi intre 0,1 ... 0,5 mm (tab, 2.1).

Tabelui 2 )
Adaosuri de prelucrare la riizuirea ghidajelor
Lungimea suprafejei plane
[mm]
W“‘“::’"f““ 100..500 | 500..1000 | 10002000 |2 000..4000 |4 000._6 00
{l,mm] Adaosuri de prelucrare B
[mm]
Pana la 100 0,10 0.15 020 025 030 - |
100... 500 0,15 0,20 0,25 0,30 0,40
500...1 500 0,18 0,25 0,35 0,45 0,50

Bazele de masurare principale si auxiliare se stabilesc tinand cont de dimensiu-
nile, configuratia §i destinatia suprafetei de referinta care va servi ca bazi pentru mésura-
rea la riizuire a altor suprafete.

In vederea operatiei de rizuire a ghidajelor unui batiu, acesta este adus mai‘intai in
pozitie orizontald, lucru care se verifica cu ajutorul .unei nivele cu buld cu aer, descrisa in
capitolul 5 (v. fig. 5.13) cu sensibilitatea de 0,02/1 000 mm. La masurarea rectiliniaritatii in
directie longitudinala nivela se ageazi direct pe ghidajul batiului, iar la masurarea in directie
transversala pe un linial (punte) plan-paralel asezat pe cele doui ghidaje (fig. 2.54). Dupa
definitivarea reglarii orizontalititii se repetd masurarile si se noteazi valorile-obtinute.
Masurarile se fac in intervale de 300400 mm, cele in directie longitudinala, separat, la
ambele ghidaje. Pentru anularea influentei erorii nivelei, aceasta se deplaseazi paralel

evitandu-se intoarcerea ei cu 180°. Aceeasi regula este valabila si pentru fazele urmatoare,
de exemplu, verificarea verticalitatii coloanelor.

Batiul astfel agezat riiméne liber tot timpul operatiei de rizuire.

Rézuirea se desfisoard in doud faze: degrosare si finisare. La degrosare se inde-
parteazi denivelirile mai pronuntate fie cu rizuitorul, fie cu pila. Concomitent cu
operatia de finisare, cind se obtine planitatea prescrisi, se executs si operatia de tugare,
verificindu-se densitatea petelor de contact cu linialul de control. La finisare trebuie fo-
losite numai rizuitoare de ména cu plicute din carburi metalice. Precizia obtinuti dupi

riizuire trebuie s4 se incadreze in limitele indicate in tabelul 2.2. Numirul petelor de

Fig. 2.54. Verificarea planitfii batiului:
a — nivela agezatd direct pe ghidaje; b §i ¢ — cu ajutorul unei punfi de control.

Precizia ghidajelor dupé rézaire Tabelul 2.2
__________————ﬁ____
Abaterea maxima admisa
g b In directie
Denumirea maginii Conditii tehnice de executie
longitudinala | transversals
mm
Magini de mare precizic: | Rectilinitatea  ghidajelor  alu-
(masini de burghiat prin | necatoare §i de conducere ale | 0,005/1000 0,005/1000
coordonate, de rectificat filet, | batiului
de rectificat rofi dinfate etc.)
Planitatea suprafetelor de agezare a
coloanelor pe batiu 0,005/1000 | 0,005/1000
Imperecherca ghidajelor meselor cu
ghidajele batiului (dezaxare) 0,005/1000
Planitatea suprafetei meselor 0,005/1000 0,005/1000
Planitatea ghidajelor traverselor si
coloanelor 0,005/100 0,005/1000
Magini de precizie normald | Rectilinitatea ghidajelor de alune-
(strunguri, magini de frezat, | care §i conducere ale batiului (se
de frezat portal, masini de | admit numai concave) 0,02/1000 0,02/1000
rectificat de toate tipurile
etc.) Planitatea suprafetelor de agezare a
coloanelor pe batiu 0,01/100 0,01/1000
Imperecherea ghidajelor meselor
sau saniilor cu ghidajele batiului | 0,02/1000 0,02/1000
(dezaxare)
Planitatea suprafefei meselor 0,02/1000 0,02/1000
Planitatea ghidajelor traverselor si
coloanelor 0,02/1000 | 0,02/1000
contact admise pe suprafeele rizuite este dat in tabelul 2.3. De refinut faptul ci porfiu-
e de langs locul de a;sezureamomannﬂuisaumon!nﬂﬁlt'f(“m“““”“"‘"‘5‘{“""I
orizontale, magini de frezat de tip portal),PGOI“ﬂSiﬂwde°M3m;:wm”m
© © usoars nclinare progresiva fn sus (pnd ia 003/100) (fig 259 PECEE P
efectului deformatiei care este provocats de greutatea montantului si




Tabelul 2,3 | plan, agezate mai jos decat portiunea cea e
Numiirul petelor de contact admise pe suprafejele riizuite ! aceste puncte nu sunt atinse, ele servesc ca put::lte “::mm: ghidajihui. in timpul rézuirii,
NI | restul suprafefei. Acest procedeu asigurh calitatea neoesark rizult, i roduce o de
Repartizarea petelor Suprafefe supuse verificirii contact admise i razmrel{ SAa . § uce timpu
pe suprafafa pe o suprafagii de _ eteau puncte se tr.aseazlalcu ajutorul unei rigle de control si lere (spioni), cand
i 234 25w suprafetele sunt mici, 51 cu dispozitivul reprezentat in figura 2.56, cand suprafetele sunt

mari. Rigla si dispozitivul cu dou? picioruse sferice trebuie sa fie strict pz ¢
s : : : : s S paralele cu partea
P“’g;-‘otg’u;d‘lc de alunecare cu lifimea de peste _ lor SLIPCTI?E / cli;tacgppelz-:::lttlde trasat;e aretelei de puncte se va utiliza o nivela cu bula de aer,
are va indi e ce se traseaz ' i i
Pentru ghidaje de conducere cu lifimea de pina la s Se ie apoi porfiunea ¢ ¢azd sunt sau nu situate in acelasi plan.
e rdzuie apoi p: Cea mal uzati (punctul 4, — fig. 2.57) care trebuie si fie

| mai jos decét toate puncele de uzare, dupi care se asaza dispozitivul cu unul din pici
i ' in punctul obfinut 4, si cu al doilea in punctul Afam . s we

Pentru ghidaje de alunecare cu lajimea de pdni la

Punctul 4, se obtine tot prin rizuire si prin citirea indicatiilor nivelei te i
250 mm - dispozitiv (bula de aer trebuie si se giseasc int‘()‘e repere). o e
Evotro Rhiaxje de sontucere o6 Mg e pleet 18 Prin mutarea piciprusului din punctul A, in A, si prin acelasi procedeu se obtine si
100 T:;m e 10 cel de al treilea punct considerat zero. 2
I‘“"lm" o ! Dupd obtinerea celor trei puncte se extinde numdrul lor la 4,...4, prin folosirea
Pentru pencle i sinele de ghidare ale meselor, su- dispozitivului de trasat reprezentat in figura 2.58.
{41 aite piese mobile Dispoz_ltwul este reglat mai intdi pe o placi de control, in aga fel ca acul compara-
torului sadindlce pozitia zero (reglarea se face prin modificarea inilfimii piciorugului /).
a¥h = Operatia de trasare cu acest dispozitiv se face astfel: se asazd dispozitivul cu piciorugele
Pm:;lwsi!;:aje de alunecare ale maginilor-unelte de fifs in punctele 4, si 4, si se rizuieste punctul 4, (fig. 2.59) pana cénd comparatorul va indi-
: g - ca zero. Schimbénd piciorugul in 4,, se obtine punctul A, Se mutd apoi varful compara-
lmlﬁm o auiirou O o s torului in 4, gi se obtine prin razuir:pﬁnn la valoarea zerc’) punctul B,,

Operatia se repetd pina cind pe suprafaa ce trebuie rizuiti se obtine o retea sufi-
cientd de puncte, dup4 care se poate trece la rizuirea restului suprafetei, fird a atinge

Pentru ghidaj necare §i suprafefe punctele. ) . . S
|um@ﬂ?e$1wd:,si,ﬁmﬂ.u;;}m de m 24-25 fn cazul batiurilor cu mai multe ghidaje, in primul rind se razuiesc ghidajele care
precizie vor servi ca bazi pentru rizuirea celorlalte. De exemplu, la batiul unui strung se rizuieste

in primul rénd ghidajul plan I al p#pusii mobile (fig. 2.60) si apoi cel prismatic 2. Dupd

Observatii: 1. Petele de contact se verifics cu ajutorul unei rame executati din tabli de ofel

pentru rdzuire.

care are o deschidere pétrati cu latura de 25 mm. ]
2. Numdirul petelor de contact se calculeazi ca o medie pe o suprafaja de 100 mm’ }l: ] ]
Rizuirea incepe intotdeauna cu suprafetele principale de reazem, de separafie sau 4 7|3 ! ;
de ghidare, pentru a ugura verificarea suprafefelor secundare ale subansamblului. Rézui- 4 4 % o %
rea suprafefelor secundare se executd in faza a doua, verificindu-se pozitia lor corectd, in w T3 B
raport cu suprafefele de ghidare principale. La imperecherea suprafetelor de reazem sau Dispozitly cu comparator peniru trasat re-
planelor de separatie egale ca marime, subansamblul se va regla prin ajustarea suprafefei Fig. 2.97. Rejeoua "‘a:;a";m”:; B ‘m‘: de puncte.
sau planului respectiv ce se monteazi. Atunci cind acest lucru nu este posibil, suprafafa iires. 4 mdﬁ gum“'z. 56,
de reazem a subansamblului pe care se monteazi subansamblul dat se ajusteazi prin
rizuire. Pe suprafata ce trebuie rizuith se traseazi o refea de ‘puncte situate in acelasi >
. 220-250
E m—sw[ A‘-
~— 1 1 &
1 1
| 7 ' . v
.. Fig. 2.59. Refeaua de punicte pentru razuirea
Fig. 2.55. Sensul abatertlor de care tre- Fig 2.56. Dispozitiv de trasat refeaua de puncie trasaid cu dispozitivul din figura 2.58.
bule fimut seama la rézuire. <

56 ' | I i
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Fig. 2.61. Pozifia batiului unei magini grele (magind Fig. 2.62. Pozitia batiului reprezentat in figura
de alezat §i frezat) pentru rdzuirea suprafefelor 2.61 pentru rizuirea suprafefei 4.
laterale. ¥

terminarea razuirii suprafetelor superioare ale ghidajului batiului se ajaza astfel incat sa
permita si rizuirea suprafetelor laterale si a celor inferioare. Agezarea se face in aceleasi
conditii de planitate ardtate mai inainte. in cazul unei masini de alezat si frezat, pozitia
batiului va fi cea indicata in figura 2.61 urmand a se razui suprafetele 2 si 3.

Rectilinitatea suprafetei laterale 2 se verificd tot cu nivela cu bula de aer (abaterea
maximi 0,015/1 000 mm), iar perpendicularitatea ei fati de ghidajul superior se
verifica cu un echer de control lung de 250 mm a cérui abatere nu trebuie si depigeasca
0,01 mm. Tot cu echerul de control se verifica si petele de contact. Paralelismul su-
prafetei 3 fatd de ghidajul superior 7 (0,01 mm) se verificd cu ajutorul unui comparator
montat pe un echer. Pentru verificarea petelor de contact se va folosi un linial de
tusat de circa 20 x 30 x 1 300 mm, care trebuie s corespundi indicatiilor din tabelul 2.3.
Pentru riizuirea restului de suprafete se intoarce batiul ca in figura 2.62 si se procedeaza
identic ca la operatia anterioard.

Dupi rizuire, batiul se intoarce in pozitia initiala in plan perfect orizontal in ve-
derea executirii operatiilor de montaj. Pentru executarea: operatiilor de prelucrare, tole-
rantele se aleg astfel incét abaterea totald dupi verificarea finald a maginii-unelte sd nu
depaseasci valoarea cuprins in normele de verificare. In scopul reducerii volumului de
lucrri la operatia de asamblare (imperecherea subansamblurilor si pieselor) semnul tole-

rantei intre operatii trebuie sa se stabileasca in cursul prelucrdrii, in asa fel ca la asam-
blare tolerantele insuméindu-se s se anuleze reciproc si s4 asigure montarea suban-
samblului in raport cu planul de bazi, in limitele preciziei stabilite.

La rizuirea ghidajelor batiului, ale mesei sau ale céruciorului trebuie si se asigure
abaterile indicate in norma la deplasarea mesei sau ciruciorului dintr-o pozitie extrema in
alta. -

Toate ghidajele masinilor-unelte cu exceptia strungurilor paralele se rizuiesc cu 0
usoara convexitate (bombare in sus), in sens longitudinal (fig. 2.63, a si b).

Ghidy spate
wn— chidy
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Fig. 2.63. Forma ghidajelor dupd rdzuire:
a— pentru magini de toate tipurile; b— pentru strunguri paralele.
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Fig. 2.64. Pozifia rézuitorulut in timpul lucrului:

g - ey cu fajeta de aschiere dreaptd: b rézuitor cu fajetd de agchiere la 30°; ¢ - pozifia rézuitorului

Jatd de batiu.

La strungurile paralele si, in general, la acelea la care distanta intre vérfuri
depaseste 750 mm ghidajele trebuie sa se prezinte dupa rizuire astfel: ghidajul din fata
convex (bombat in sus), ghidajul din spate concav (bombat in jos). ‘

Abaterea de la rectilinitate a ghidajelor se masoard din centrul batiului spre -
gxtremitiﬁ.

Operatia de razuire depinde de forma rizuitorului §i unghiul de ascutire. Acest
unghi, ca si pozitia razuitorului in raport cu suprafata de prelucrat sunt indicate in figura
2.64. in timpul rAzuirii, agchia de metal este indepartati numai in cursa activa, adica la
miscarea spre inainte. Pentru a se obtine o suprafatd neteda si precisi este necesar ca la
sfarsitul fiecdrei curse active si se ridice rizuitorul de pe suprafata de lucru. In caz con-
trar pot rezulta zg ieturi. mﬁtom se tine cu ména dreaptd sub un unghi de 30° fafa de
suprafata de rAzuit i i se imprima o miscare inainte, in timp ce cu ména stinga se apasd
ugor inspre suprafata de prelucrat. Lungimea cursei rizuitorului §i lungimea urmei lasate

de el, precum si forta de apasare depind de gradul de precizie a razuirii.

Cu cit precizia ce trebuie obtinuti la rézuire este mai mare, cu atat lungimea urmei
trebuie s4 fie mai scurtd. Directia miscérii razuitorului se schimb tot timpul pentru ca ur-
mele respective si fie dirijate in directii diferite i s4 se intretaie (fig. 2.64, c). in urma
unei astfel de prelucriri, petele obtinute sunt mai vizibile, iar suprafata prelucratd mai
precisd si mai uniforma. Urmele razuitorului trebuie si capete forme aproximativ pitrate.

Operatia incepe cu o razuire de degrosare, in mai multe treceri, pana la aparitia
unor pete mari, repartizate uniform pe intreaga suprafatd a ghidajelor. La inceput se
razuieste cu migcari puternice. Cand petele incep sé devina egale, presiunea pe razuitor
trebuie micsoratd. Pe masurd ce s¢ continua rizuirea, numarul petelor se mireste. Op;e—
rafia se termini cu o rizuire de finisare, fractiondnd petele pana la obtinerea numérului

de pete corespunzitor gradului de precizie cerut.

2.11.2. Asamblarea cutiilor de viteze §i avansuri
' i i ia tehnicd
Asamblarea cutiilor de viteze si avansurl 5¢ face folosind documentapia
specificd, i anume: 4
~ — desenul de ansamblu, schema de asamblare,
s s4 cuprindd:
Desenul de ansamblu trebuie sa cuprinee: i
_ vederile §i sectiunile necesare, 8sfel incdt sa nu cree
in Infelegerea ansamblului (citirea desenulud;

fisa tetnologicd sau planul de
neclaritati muncitorului
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. — tabelul de componenyd (de deasupra indicatorului) cu toate reperele componente
§i datele referitoare la acestea (material, STAS, nr. buciti etc.);
— cotele de gabarit §i cotele ce trebuiesc realizate la asamblare;
— masa produsului;

— toate prescriptiile tehnice suplimentare (cénd este cazul) care trebuiesc realizate
la asamblare.

Schema de asamblare si figa tehnologici sau planul de operatii stabilesc succesiu-

nea operafiilor de asamblare in ordinea logici a realizirii lor, SDV-urile folosite la
asamblare, maginile §i utilajele ce se vor folosi (dupi caz in functie de greutate, volum de
productie etc.) norma tehnici de timp pentru fiecare operatie si produs etc.

' Curﬁle. de_' viteze §i avansuri sunt subansambluri componente ale masinilor-unelte
destinate variafiei turatiei la iegire (arborele principal al masinii-unelte) respectiv a
n"cptelor de avansuri (la mecanismul de avans). Elementele componente ale cutiilor de
viteze §i avansuri sunt de reguld: arbori, lagire, roti dintate,volanti, cuplaje, ambreiaje.
Aceste elemente (repere) se asambleazi intr-o piesa de bazi numiti carcasi care, de re-
guld, este formata din douZ buciti: corp si capac.

Lucrdrile pregatitoare in vederea asamblarii cit si a operatiilor de asamblare
propriu-zisd a elementelor componente ale cutiilor de viteze si avansuri au fost studiate
in anii anteriori. Totusi, trebuie precizat faptul ci si de calitatea asamblirii (jocuri intre
dantura rotilor dintate, si din lagare, nivelul de zgomot, usurinta schimbarii treptelor de
turatii sau avansuri etc.) cutiilor de viteze si avansuri depinde precizia si fiabilitatea
masinii-unelte in exploatare.

2.11.3. Pregitirea montantilor i traverselor

Operatia principald executati la montanti gi traverse este rdzuirea ghidajelor. De
felul cum se va aseza piesa pentru rizuire depinde precizia §i volumul de manoperd
consumat. . :

fnainte de rizuire se verifici perpendicularitatea montantilor in plan longitudinal
(fig. 2.65, a) si in plan transversal (fig. 2.65, b) fati de masa masinii, stabilindu-se fncli-

natia lor.

Dupé aceea, montantii se demonteazi si se agazi cu capdtul superior in canalul
unui suport special 7 (fig. 2.66), strdngéndu-se cele doud bride cu surub 2. Cu ajutorul
cepului 3 introdus in orificiul lateral al montantului, acesta, prin intermediul scoabelor 4

@ |
E) H
b
Fig. 2.65. Verificarea perpendicularitdfii montantilor: Fig. 2.66. Pozitia montantului pentru
a — in plan longitudinal; b — in plan transversal, rizuirea suprafefelor laterale.

P
sup?

asupra suportului. intre fundy canaluluj
ului i montan_t precum si T_ntre bridele cy
el g montant se introduc gamiturile de cupru
5 Sub baza de reazem a coloanei i sub suport se
5. sabotii de reglare 6. Pozitia coloanei in di-
Y Jongitudinald se regleazi cu sabotul agezat
i de reazem a coloanei, iar, in directia

versald prin reglarea sabotilor agezati sub

suporl. 2 ey Fig. 2.67. Dispozitiv de
i ].0“ tudma} - 3 i fm a traverset
in directie longi a, montantul se veri- F"mm ok

fich cu ajutorul nive}ei 7,_ iar in directie transver-
sals — cu ajutorul nivelel asezate pe un dom calibrat pus transversal pe ghidaje.

Dup# aceastd asezare se poate incepe rézuirea. Pentru rizuirea ghidajelor laterale,
montantii s€ agaza cu unul .dm planele laterale in sus. Sub capitul superior al coloanei se
asaza un sabot de reglare, iar sub baza de reazem a montantului doi saboti de reglare. in
directie ;ransversgla. pqzitia montantului se regleaza cu sabotii asezati sub baza de rea-
zem a montantului. \f_’erlﬁcarea se fage cu ajutorul unei nivele-cadru 3 (fig. 2.67) care se
aplica pe un dorn calibrat agezat vertical pe suprafetele / si 2.

in directie longitudinala pozitia coloanei se verifici cu nivela cu buli de aer pla-
sata la capetele coloanei.

Dupé rdzuirea planului P, montantul se intoarce pentru a se rizui si planul P,

Dup# razuirea ghidajelor se razuiesc bazele montantului 4.

La traverse, in primul rand se rézuiesc ghidajele pe care se deplaseaza cirucioarele
arborilor principali. Dupa verificarea rectilinitatii §i paralelismului acestora se rizuiesc
‘ghidajele de pe montanti, verificindu-se asezarea lor int-un singur plan paralel la
ghidaje.

in vederea rizuirii, traversa se fixeaza pe cadrul special / (fig. 2.68) montat pe su-
portul 2. Reglarea orizontalitatii traversei se face cu penele 3, iar verificarea cu nivela

cadru 4.
Paralelismul ghidajelor prismatice ale traverselor se verifici cu ajutorul a doud

comparatoare (fig. 2.69).

41—

: =
J a
: Fig 269 Verifi mm
Fig. 2.68. Asezarea traversei in vedered rdzuirii. paralelismului ghidajelor
somatice cu ajutorul a
doud comparaloare.
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2.11.4. Pregiitirea siniilor §i meselor pentry '
asamblare

Saniile (longitudinald, transversala i port-
cufit etc.) sunt piese componente ale masinilor-
unelte, care se monteaza, de reguld, pe ghidajele
batiului (exemplu, sania longitudinald a ciru-
ciorului, la strungul normal), dar si una pe
cealalta.

Pregatirea saniei longitudinale (principals)
' =5 i a strungului normal pentru asamblare consti in
rizuirea ghidajelor inferioare (suprafefe de contact cu batiul) si superioare (suprafete de
contact cu ghidajele saniei transversale).

'Sanvia se agazdl pe ghidajele batiului acoperite cu vopsea si, presind alternativ pe
colpqn[e ei, se 'veriﬁca prezenta sau absenta devierilor. Loviturile saniei de batiu se aud
numai in cazurile cnd sania are deformatii. Ajustarea saniei la ghidajele batiului se exe-
cutd mai intdi cu pila i apoi cu razuitorul, dac deniveldrile variazi intre 0,2 si 0,4 mm.,

Fig. 2.70. Ordinea de razuire a suprafefelor.

Fig. 2.71. Vedere generala simplificatd a strungului normal SN 400,

Pilirea incepe cu colturile pe care se sprijind sania. Rizuirea se face in fel incat i in principiu: pi i Rk ohirs :
calibru de intersti{ii de 0,03 mm s& nu intre la capete mai adénc de 10 nm?;’lanirareal:; : al ;;:Lechomsm sunt; B principi: pie, Tizuiors; disoin abeaive, Bkile, iwvo-
verificd cu linialul de tusat. Numirul petelor admise pe o suprafati de 25 x 25 mm est Z1, aleZ0% i e . % . :
de 8-10. Dupi aceea, se rizuiesc suprafetele 3, 4, 5, 6 (fig. 2.70) if ordinea urmétoare: i . Dlmt:;c:ms:::;%i;:lsggﬁgﬁe eic:z?il?;ﬂe e B e *
— suprafetele 3 si 4 se ajusteazi dupa suprafefele de contact ale saniei transversale gk qieewe P s da s -Olrice sau cit acr comprimet, mandrine §i bucge
iar fetele de contact se verifica cu un linial trinughiular de tugat; i Con Morse, dispozitive de fixare a sarcinii, instalatii de ridicat si transportat.
— suprafata 5 se ajusteazi dupZ pana de ghidare a tilpii, verificindu-se cu vopsea _ gontn v;nﬁca{l;egg] OCLll‘l!Ol’ 3 l:::lme' geometrice se folosesc: lere (spioni), subler
petele de contact §i perpendicularitatea i pe ghidajele batiului; i c; pl;e(‘:um;:t )0;?(; sau 0,05 p, micrometrul, comparatorul cu cadran cu stativ, rigle de ver-
— suprafata 6 se ajusteazi tot dupi idar i - thca e : ’
prafetelor 5p$,- 6I:e veriﬁ:a in plan orizg.llﬁalpana docghidare n Mipll laprsic SIS Pentru exemplificare se va studia tehnologia de asamblare a strungului normal
Placile de stringere inferioare se rdzujesc dupi ghidajele / si 2 ale batiului, sepa- = 40(;1(125652“]110}3 operatiilor de asamblare este urmatoarea:
rat 1 d tact idajele si ie si ict 2 a s 5
pe portiunea de contact cu ghidajele si trebuie sa fie strict paralele cu suprafaa de & montarea cutiel de Viteze 2 pe bahinl 1t

asezare pe sanie. Apoi se rizuiesc suprafetele lor de agezare pe sanie. Razuirea se consi-

derd terminata atunci cand un calibru de interstifii de 0,03 mm nu patrunde intre placa de — montarea universalului 4 pe arborele principal 3

— montarea cutiei de avansuri 3;

stringere si ghidajul inferior. Prin stringerea plicilor, sania trebuie sa se deplaseze ugor : ;
pe ghidajele batiului. — montarea mo;orulul electric; _ Y ‘ /

in vederea pregatirii meselor pentru asamblarea generala se parcurg urmatoarele 1 — montarea rotilor de curea pe arborele motor st arborele de intrare in cutia de vi-
operatii: teze §i montarea curelelor de transmisie; : :

— rizuirea ghidajelor mesei urmati de controlul preciziei de forma; 5 ~ — montarea rofilor dintate care transmit miscarea de la CV la CA (lira roglor de

— prelucrarea de finisare a fefei superioare a mesei (prin tugare) — controlul preci- schimb); 38

. : — montarea cremalierei 13; ) ]
14 in cutia ciruciorului 6;

ziei de contact a ghidajelor mesei cu ghidajele saniilor.  Montarea bowet de avansuri 155 purubulii conductior
— montarea barei de avansuri §i a urubului conducitor pe strung;
— montarea caruciorului 6 pe sania longitudinald 7;

— montarea saniei transversale 6;

—montarea placii rotative 9;

2.11.5. Asamblarea generali a masinilor-unelte

Asamblarea generald este o lucrare pretentioasd care inglobeazi operatii de po-

zitionare a subansamblurilor (cutii de viteze, de avansuri, suporturi, lagire etc.), : P hontarck sanicl pot S
gaurire, filetare, alezare, ajustare, rizuire, reglare, fixare, control etc. necesitdnd munci- S ontarsa prtouEi )
~montarea papusii mobile /2;

tori (lacatugi constructori de magini) cu inalti calificare.
Documentele de bazi folosite sunt: desenul de ansamblu, schema de asamblare,

fisa tehnologica sau planul de operatii, caietul de sarcini.

~montarea ecranului de protectie;
~Mmontarea pompei si instalatiei de racire.
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Montarea cutiei de viteze 2 ¢

— agezarea cutiei (carcasei) pg r;::::a SISO e

o &nnonarea fatd de ghidaje; :

— trasarea giurilor (de fixare gi )

— indepartarea cutiei de vitezz: i

— gaurirea, filetarea, alezarea gaurilor;

= :if_l?n;ai centrarea si fixarea cutiei;

— 0 151 . . . 2

Univer. W‘?“fp:zg:ln{zﬁ:aiégh;ﬁ?ﬁﬁiyﬂ.pe capatul arborelui principal si
se aslggra }mpoh’iva desgrubarii cu un stift filetat. b e

utia de avansuri 5 se monteazi pe partea laterald a batiului (sub cutia de viteze)
parcurgindu-se in principiu aceleasi faze ca la montarea cutiei de viteze. Se va avea iy
vedere respectarea paralelismului si distantei dintre capetele arborilor ce ies (spre stanga)
dm_celc doud cutii pe care se vor monta rotile dintate care vor transmite migcarea de |a
cutia de viteze la cutia de avansuri.

Montarea sistemului de transmisie care introduce miscarea in cutia de viteze
constd in montarea motorului electric pe suportul din spatele strungului, montarea rotilor
de curea, montarea curelelor i intinderea acestora.

Pentru o transmitere corespunzitoare se va urmdri ca suprafetele frontale ale roti-
lor de curea s fie in acelasi plan, iar curelele si fie bine intinse. \

Cremaliera 13 se monteazi pe batiu (sub ghidaje) prin fixare cu guruburi si cen-
trare cu stifturi (bolturi) de pozitie. Stifturile de pozitie sunt folosite ori de cate ori este
necesard asigurarea aceleiasi pozitii a subansamblurilor la demontri repetate (exemplu,
in cazul reparatiilor).

Bara de avans, surubul conducdior §i axul (bara) pe care se monteazi maneta de
pornire-oprire §i inversare a sensului de rotatie a universalului se monteazi prin cutia
ciruciorului si apoi pe magina-unealt. in partea din stinga cele trei elemente se mon-
teazi in bucsele ce ies din cutia de avansuri asiguréndu-se cu stifturi, iar in partea din
dreapta sunt sprijinite de suportul lagére /6.

Céruciorul se fixeazi de sania longitudinald 7 (asezatid pe ghidajele batiului) cu
suruburi, centrarea acestora fiind asiguratd de stifturi de pozitie.

Se face apoi verificarea angrendrii rofii dintate din cutia ciruciorului (montati pe
axul rotii de méni /7) cu cremaliera /3 (montaté pe batiu). Verificarea se face manual
prin actionarea rotii de mana /7. Se urmareste ca deplasarea cdruciorului si se facd ugor
si fird socuri.

Prin rotirea manuala a universalului se va verifica i modul in care angreneaza piu-
lita sectionaté (din carucior) la cuplarea acesteia pe surubul conducitor.

Prin montarea celorlalte sinii (transversale, port cutit) o atenfie deosebita va fi
acordati realizirii jocului minim dintre ghidaje folosind una din solutiile constructive re-
prezentate in figura 2.72. Astfel, prin impingerea penelor / cu ajutorul suruburilor 2 (fig.

2.72, a si b) acestea se agazi cu joc minim pe ghidajul fix. Pentru a fi posibil acest lucru
este necesar ca suruburile de trecere prin pana sa fie mai intdi slibite, iar dupé reglare
stranse la loc. Jocul reglat, verificat cu calibre de interstifiu trebuie sa asigure o bund ri-
giditate a saniei dar gi 0 ugoard deplasare a acesteia pe ghidaje. Precizia deplasarii sani-
ilor este asigurata de jocul din mecanismul surub-piulifa. Un joc dintre spirele filetulul
prea mic conduce la o deplasare greoaie a saniei, iar un joc prea mare conduce la erori de
deplasare. : o
4 Dupa montarea papusii mobile, a ecranului de protectie, pompei si instalatiel de
ricire se procedeaz3 la verificarea asamblrii §i probe de mers in gol si in sarcind.
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Fig. 2.72. Solutii de reglare a jocului din ghidaje

2.11.6. N.T.S.M. specifice asamblirii

in afara regulilor de tehnica securititii muncii specifice oricirui
samblare se impun: 22 pecitice oricdrui loc de munci, la
— organizarea rationala a locului de munc si dotarea acestuia
fite, care s& prezinte ménere fixate corespunzitor; S8 Sk Corect mon
; — pentru prevenirea accidentelor cauzate de aschiile care se detaseaz in ul
de aschiere, se vor folosi ecrane, apératoare, ochelari si chiar panouri de prooes
— se va acorda atentie la ridicarea i transportarea batiurilor, meselor, traverselor
etc. cu ajutorul mijloacelor de ridicat §i transportat;
— verificarea operatiilor executate se va face cu mijloace de controlat §i verificat,
precum si cu dispozitive adecvate in stare perfectd de functionare.

2.12. VERIFICAREA ASAMBLARIL PROBE DE MERS iN GOL
SI PROBE DE MERS N SARCINA

2.12.1. Verificarea asamblirii

Dupa operatiile de asamblare si montaj a masinilor-unelte se procedeaz la verifi-
carea calititii executiei. ;

La mecanismele cu deplasiri calculate (suruburi de conducere ale carucioarelor,
Eﬁkelor. siniilor de lucru) se admit curse moarte de maximum 0,05 mm la magini de pre-
?;;ie normala si de 0,002 mm la maginile cu precizie ridicath (In special cele cu citire

cd), :
g 32 n g0l suruburilor de avans i deridica n trebuie h depaeascd 0,1 m
i de precizie normalé gi 0,05 mm pentru cele de precizie =
foc Functionarea rotilor dinfate se va face fard soeuri §1 M:bmﬁwm
. ul dintre flancul dintilor nu trebuie sa depaseascd valorile Rotile dinf

S R oan
Utilaju s tehnologia meseriei — Constructil masin = cd.91




Cursele in gol la an j
- . g]-en
lor de bl}rghlat si filetat trebuie eliminate
Piesele si subansamb] ;
toare de suprasarcin, rofi

echilibrate i :
wislg > ﬁi‘;‘g‘“‘m ptr)ev?derllor d}n documentatia de baza. Bitaia radiali a rotilor de
2u5m013mm e bﬁtaipe ﬁ?; Orl nu trebuie s depageasca 0,2 mm pentru diametrul de pani Ia
rotii (pe;lu’u e ia' S ntala' s3 nu depiigeasci 0,1 mm pentru fiecare 50 mm din diametry]
0,05 ), agini de rectificat, unde acestea se echilibreazi dinamic, se admit batii sub
Ambreiajele cu frictiune trebuie si cu i i
; pleze fird patinare pani la o suprasarcini
arborelui de 25% din turatia maxima. : >
Nu. se admit jocuri longitudinale ale ambreiajelor cu gheare in pozitii extreme sj
ale pérghiilor care comandi cuplarea.
Pozitia deschisa gi inchisa a piulifei surubului condus trebuie sa se fixeze liber gj

urile in rotatie (arbori principali, elemente de cuplare, limita-

sigur.
Stifturile de centrare conice i cilindrice se controleazi inainte de montarea in ale-
zajele respective cu vopsea, pentru a se vedea dac# ader# pe toatd suprafata lor.

Pinolele pdpusii mobile sau a suporturilor nu trebuie si aibd joc la scoaterea din
papusé.

Lunetele trebuie si se deplaseze usor, si se fixeze strdns pe ghidaje gi sa asigure
directia i susfinerea corecti a pieselor care se rotesc, iar filcile de centrare si fie bine
ajustate in locagurile lor, sa se deplaseze lin, fard joc si gripare.

Varfurile de centrare nu trebuie si aiba jocuri in locagurile conice respective.

Universalul sau plansaiba masginii trebuie si se insurubeze usor pe arborele princi-
pal si fir# joc.

Nu se admit infiltratii de ulei, ap4, aschii, praf sau alte materiale pe sub capacele
care acoperd diferitele mecanisme.

Instalatiile hidraulice trebuie asigurate printr-o etangare perfectii impotriva patrun-
derii aerului sau pierderii presiunii.

Tevile exterioare ale instalatiilor electrice si ale sistemului hidraulic vor urmdri
contururile maginii sau utilajului, respectdnd valorile razelor de curbura, astfel incét si
fie ferit de lovituri. Conductele instalatiei hidraulice nu vor avea unghiuri ascutite de
indoire, deformari, ondulatii pe portiunile drepte si trebuie fixate rigid. :

Deplasarea mecanismelor acionate hidraulic trebuie si se faca silentios, fard vi-
braii i socuri, oricare ar fi viteza, indiferent daci magina functioneaza in gol sau in
sarcind. y
Nu se admit scurgeri sau pierderi de ulei din instalatie. Temperatura de regim 8
uleiului din rezervor nu trebuie s depaseasci 60°C. . : !

Instalatiile de ricire, de ungere, precum si instalatiile pneumatice trebuie s
functioneze firA intrerupere, iar micsorarea debitelor este permis# numai atunci cnd se
folosesc robinetele de reglare. :

fn momentul pornirii maginii, instalatia de ungere trebuie sa asigure 0
cient3 a tuturor suprafetelor de frecare.

ungere sufi
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de curea etc.) care genereazii solicitdri dinamice vor trebyj

gistemul de filtrare a uleiului, 4
¢ accesibil pentru curdare.

in timpul functionarii masinii, lagare ;
Daci aceastd temperatur este depisit;e U trebyje $4 se ingy)

_ pentru Iagdre‘ cu alunecare: ajustareq ne:epot fi:
de montare, ulei necorespunzitor, alim bk
dpfef:d i etc.; eTare necoresp

_ pentru lagdre cu rulme{:;i: neperpendicylar;

o ecorespunzator, nivelul uleiului depigeste tiiloca] rulm‘ e
le de rulare a pitruns murddrie etc, corpurilor de rujare

stoarele, orificiile si condu . ;

derii prligflui si aschiilor. ctele de ulei trebuie g3 fie protejate ¢
ge verifica obligatoriu semnalizatoarele Jipge:

orul masinii o cantitate de ulei corespun

pivelului de ulei, plutitorul intrerupitorului tre

buie 3

apei de riicire

10°C-

il Cu sciderea
are §i s conecteze lampa de

2.12.2. Probe de mers fn gol

Probele de mers in gol au drept scop evidenti :
si mecanismele (componente ale masinii-u;:lelte)cgp;adm ipﬂcare su@mamblurile
caietul de sarcini si constau in: Ptlor tehnice impuse in

— verificarea functiondrii mecanismului miscsr: o

cu cea mai micd viteza si mﬁndu;:;n Eﬁmu_::p?:;gc;l;aﬁt la toate vitezele,
maximd. Se mentine aceastd viteza timp de 1/2 or4, dupa atingerea t:ﬁ’ e s
a lagirelor. Aceastd temperaturd este luata in considerare cand dupa' e mbﬂ.m
lainterval de 5 valoarea cititi rimane constants. Temperatura iampf;"a:&'llm“f:
pali nu va depasi 60°C, pentru lagdrele cu alunecare si 70°C pentru cele i
La restul mecanismelor, temperatura lagérelor nu trebuie si d;pﬁmsca 50%mogom'

- vergtfiicarea vallorilor turatiilor, conform STAS 6904-64: :
- verificarea va orilor avansurilor, conform STAS 690’ ectueazi

ch_n n'e;')t'ele de turatie, fixatd prin documentatia de bazi. La umiifu::he previzl;te“t?l
dxs;_)ozmve pentru reallizarea miscérii rapide intre diversele faze de Iucru ale masinii se
verificd: precizia functionarii dispozitivelor automate la comutarea de la un ciclu la altul
st ftmctmnm:eﬁa lind a dispozitivelor in momentul comutarii;

— verificarea organelor de comanda si conducere la porniri, schimbdri si opriri in
scopul stabilirii functionarii prompte a acestora, eveutualek?ro blocéri nzpmsi tnggr:lne-
canisme, functionarii corecte a blocajelor impuse;

= Verificarea functiondrii prompte a opritoarelor automate si reglabile pentru co-

decuplarii mecanismului respectiv;

— Masurarea cursei de rezerva, dupi decuplarea automat;
iy . verificarea siguraniei in functionare a sistemelor de actionare electricd, hidrau-

Pheumatica a filtririi care se intoarce la rezervor si  inexistentei pierderilor din

_e $1 a temperaturii uleiului in instalatia de actionare hidraulica; :

~ Verificarea functionrii corespunzitoare a instalatiei de ricire;
l,.emm_ijg;e:-n‘icarea functionirii corespunzitoare a instalatiei de ungere 5.'.%
girelor. rezervorul de ulei, care se va face dupé atingerea temperaturil »

~ Verificarea nivelului de zgomot (STAS 8857-72).
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2.12.3. Probe de mers in sarcini

Probele de mers in sarcini se executd d i s =
agire upa
1 lor si constau in: atingerea temperaturil stabilizate g

— functionarea normala a mecanismelor;
3 Bbsen}a zgomotelor, vibratiilor anormale, a mersului neregulat in miscéri etc.;
~ — functionarea corectd a echipamentelor (electrice, electronice, hidraulice, pneu-
matice, de ungere, de ricire). Se verifici temperatura uleiului din instalatia de actionare
hidraulica §i de ungere;

— functionarea prompta si sigurd a dispozitivelor destinate protejirii in timpul lu-
crului si a masinii, utilajului sau instalafiei impotriva suprasarcinilor;

3 — functionarea corectd a franelor ambreiajelor si stabilitatea manetelor de co-
manda;

*_ yerificarea dispozitivelor de prindere a pieselor in vederea prelucririi, a sarcini-
lor de ridicat si transportat €fc.;

— verificarea reglajului.

Curelele si lanturile de tractiune trebuie sd fie bine intinse. n cazul mai multor cu-
rele trapezoidale agezate unele 1anga altele, acestea trebuie sa fie egal incircate. Din
aceastd cauzi, ele se pretensioneaza, adica se suprasolicitd, pentru ca sa nu se mai lun-
geascd la solicitarea normald.

Sunt masini si utilaje a caror functionare este dependent? de agezarca lor in pozitie
orizontala. Orizontalitatea maginilor, utilajelor si instalagiilor este indicatd de cétre
nivela-cadru, care s¢ agazi numai pe suprafetele de ghidare finisate, razuite, rectificate
sau rabotate.

Verificarea mainii-unelte la mersul in sarcind se face in conditii cit mai apropiate
de cele normale de lucru. Pentru aceasta se prelucreazi o epruvetd (piesd de probd) care

se supune apoi controlului dimensional. in timpul prelucrarii se fac toate verificérile
masinii ca gi la mersul in gol. Verificarile se fac atunci cAnd magina este solicitata la pu-
terea nominald, lucru ce se constatd prin legarea in circuitul motorului a unui ampermetru
si a unui voltmetru. Magina se incearcd la mers in sarcind cu puterea nominal# timp de
30 min si pentru durate mici de timp, la 0 suprasarcind de 25%.
fncercarea maginii-unelte la rigiditate se face cu aparate speciale dinamometrice,
care determina deformarile elastice care apar la magini sub actiunea fortelor de agchiere.
Constructia aparatelor §i dispozitivelor dinamometrice difera de la caz la caz, dupd speck
ficul masinii-unelte.

Capitolul 3

RE
GLAREA MASINILOR—UNELTE

[ rafia de,: reg‘lian_: constituie ansamblul de operaii
n-unelo fnainte de infarea acetei i fnciune, i vederen appgy o PR
por i ?u‘:)tl parametrii functionali prevazufi in pn;iect stabilirii valorilor o
pica 8 maginii-unelte. ul de executic sau cartea ph:
La reglarea masinilor-unelte se urmareste, in principal :
5 e

qaniilor, reglarea meselor, reglarea sculelor, reglare glarea turatiilor, reglarea

a dispozitivelor etc.

3.1. REGLAREA TURATIILOR

Se realizeazi pe baza masurdrii marimii de jes
: : s i iesire, o :
intrare, $i @ act}on_ﬁrlf asupra masinilor-unelte, astfeelwq’inca;1 ;:ggaﬁfu‘ €i cu mirimea de
cat mai micd, in limite prescrise. Reglarea maginilor-unelte artleia ﬁdmtm acestea sa fie
ath, Astfel, in cazul unui strung se poate face reglarea ml:;ma manuala sau auto-
principal sau a avansului sculei la maginile-unelte. a turatiei arborelui
La reglarea automati toate operatiile sunt efectuate o
{ive impreuna cu legaturile aferente, destinate acestui scop dgi:c’;;rt:?& magini §i dispozi-
este alcatuit din: : e reglare automati
a) calea directd in care sunt situate elementul de com
e : arare,
de executie si elementul automatizat (instalatia, procesul i’ehnolozfulatm-}ﬂ, elementul
care constituie obiectul reglarii); y SHPRG-RERR -
b) calea inversd sau calea de reacfiune, in care este si
) s
(i duc{no - ituat elementul de misurd
cazul de fatd ne vom referi numai la reglare PO
; glarea manuald a actiondrii 5
unelte, in spetd, reglarea continud a turatiilor. i g

Astfel, realizarea vitezei optime de agchi ibi : .
valori ale diametrului piesei de e i el f rriiado at ey oo
4 In afara c!e mecanismele cu roti dintate care permit realizarea de turatii in trepte
S-a ajuns la realizarea unor mecanisme care si asigure reglarea continud— fira trepte—a
t‘"'allflor, denumite variatoare de turatie (v. cap. 1 subcap. 1.4) care pot fi mecanice, hi-
draulice sau electrice.
Wanmu{rl'll general, la strungurile universale, carusel, strungurile revolver etc. mra_tiile si'
o le ‘_ie lucru se regleaza ugor, deoarece acestea sunt inzestrate cu cum Fle viteze §i
mt’fun, previzute cu roti baladoare si roti de schimb, care permit obfinered uncl
tillor des:;ide lfifgl de turatii i de avansuri fird a complica sup.lnuenu'u constructia cu-
" seul ze si de avansuri. Astfel, la strungurile-revolver, mai Jaborioas? este mgnwti:l-l
“lmluil-l elor in capul-revolver si fixarea pozitiei opritoarelor de pe tam o4
pe mh“e\'ol\rer, Pentru fiecare pozitie de lucrua capului-reyolver n:m‘;ﬁl’“ﬂ‘:‘*e ““;1’; 5
impg :"l cu opritoare. De pozifia corecth a acestor opritoare depinde JeCUPRET
'cam[m:lsulm. longitudinal al capului-revolver, deci de precizid de P"M& reghi
ui. Pozitia corecta a opritoarelor pe tambur s& me b

; . ©




Aceeasi i
stmnguri‘revsoll:iglare se execu@ si p!entru axul cu opritoare, cu care sunt prevazute unele
T pentru cdruciorul intermediar i sania lui transversala.

La reglarea maginilor de rabo i
_ La reg tat se are in vedere i itezei opti
aschiere in timpul cursei active (m/min). e R .
B $::}1:f masinile do.? frezat rt_:glarea turatiilor axului principal este dependenti de vite-
ag 1ere economic# (m/min), diametrul frezei cu care se lucreazi (mm).
= e poate spune c:ii toate calculele de reglare a maginilor-unelte au la bazi ecuatiile
generale ale lanfurilor cinematice respective.

3.2. REGLAREA SANIILOR, MESELOR $I SCULELOR

in clasa a X-a la cap. 19 — Probleme generale ale tehnologiei asamblérii — s-ay
facut preciziri privind stabilirea ajustajului corespunzitor tindnd seama de factorii care
influenteaza calitatea imbindrii: fizicd, tehnologicd, constructivi de exploatare. Astfe]
durabilitatea unei imbiniri fixe depinde de alegerea in mod corespunzator a stringerii ;;
a marimii microneregularitatilor suprafetelor, iar rezistenta la uzura a imbinérilor mobile
depinde de stabilirea cat mai rationala a jocurilor.

La asamblarea pieselor in constructia de magini sunt folosite cinci metode de
asamblare. Dintre acestea, la reglarea unor piese §i subansambluri ale masinilor-unelte se
aplica ,.asamblarea prin metoda regldri* ce se realizeazi prin schimbarea valorii unei
anumite dimensiuni prin reglare introducénd in subansamblul respectiv o piesa speciald,
suplimentard numiti compensator, care poate fi: saiba, inel, garniturd, bucsd, suru-
buri etc.

Astfel, pentru schimbarea pozitiei uneia dintre cele doua piese asamblate, stabilite
in prealabil se recurge la reglarea cu elemente de compensare.

De asemenea, in cazul strungurilor universale jocul necesar intre sanie §i ghidaj
poate fi realizat, fir3 ajustare, prin intermediul unei pene reglabile. Dupa o anumita peri-
oada de functionare, datoriti uzarii pieselor in contact, jocul se mireste, fiind necesard o
noud compensare prin reglarea penei mobile.

Metoda reglirii se poate folosi cu bune rezultate la rezolvarea lanturilor de dimen-
siuni care trebuie si asigure o precizie ridicata a elementului de inchidere (rezultant) pre-
cum si la lanturi de dimensiuni la care, in timpul exploatrii, dimensiunile elementelor
componente se modifica datoritd uzirii sau variatiei temperaturii.

Ghidajele triunghiulare (in forma de ,V) folosite la maginile-unelte prezintd
avantajul ci realizeaza o autoreglare a jocurilor ce apar in timpul functionarii. Autoregla-
rea se produce sub actiunea greutafii proprii a saniilor si a forfelor care preseaza saniile
pe ghidaje. ;
O etapa importanti in tehnologia de montaj a ghidajelor cu miscare de translatie 0
constituie reglarea acestora.

in figura 3.1 se prezinta modul de reglare a jocurilor ghidajelor cu ajutorul unor
piese de reglare sau compensare alcdtuite din pene paralele sau inclinate. Astfel, penele
paralele / sunt actionate de suruburile de reglare 2 in directia perpendiculara (fig. 3.1, @)
pe mésurd ce ghidajul se uzeazi, se rotegte surubul 2, care sprijindndu-se in pana pard
lela /, eliminZ jocurile existente.

Reglarea jocurilor cu ajutorul penelor inclinate se efectueaza prin deplasarea gfﬁ -
sprijinit 1

in directia axiala (fig. 3.1, b, ¢), prin insurubarea surubului 2, care are capul
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g 3.3) pentru a fixa imbinarea se mai introduce 0 centrare
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Fig. 3.2, Schema centrarii pe cep.

umdrul penei de fixare. Pana fiind incli i i idi idai

si astfel se elimina jocul. in g:nell'z;:i]':‘r::)%n::tieifsg%;;fmﬁﬁw rldlca;ea ghlqajuiui

moduri (fig. 3.2), astfel: £ .e S
= prin contactul pe céte o suprafata a pieselor / si 2 care se imbina (fig. 3.2, a);

o 2— !1;;353 I are contact pe doud suprafete perpendiculare intre ele cu piesa 2
= piesa / se sprijind pe doua piese (fig. 3.2, ¢).

i intre cele trei tipuri de imbindri ale suprafetelor plane cel mai simplu si mai utili-

5 primul deoarece la asamblare este necesar sa se realizeze doar un contact perfect

ata Lasuprafata de montaj.

it toate llpu}'ile de imbinari prin suprafete plane trebuie respectatd conditia de
Leas‘l Perpendicularitate.

i thn;bm'itrea suprafetelor plane cu stifturi, gaurile se vor executa in ambele piese.
o ;st in prealabil reglate si fixate in suruburi. 5 ‘
Pies l“’l stifturilor de centrare trebuie s fic de minim doud. 3

urilor Ur;e se pot asambla §i dupa semnul de reper print-0 stringere
it atd de reglarea porzitiei definitive a pieselor conjugate v

: e 1 s
Pies (g feciproce, urmand strangerea definitiva. fn sfarsit, la CenUare

ro o
Iul de 4 impiedica rotirea pieselor una fata de alta.



Fig, 3.3. Asambldri pe suprafete plane.
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Fig. 3.5. Reazeme reglabile.

Fig. 3.6. Reazem reglabil.
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Capitolul 4
MECANIZAREA $1 AUTOMATIZAREA MASINILOR-UNELTE

4.1. NOTIUNI INTRODUCTIVE

in desfisurarea procesului de productie, intervin in mod obligatoriu, o serie de
misciri executate de om sau de magind, simultan sau succesiv. intr-o corelatie bine de.
terminatd, Cregterea productivitatii muncii implica cresterea vitezei, fortelor §i a numgpy.
lui de miscari care se executd simultan. in cazul muncii manuale aceasta inseampy
cresterea solicitarilor fizice si psihice ale muncitorului. Productivitatea muncii la care sy
ajuns in prezent, nu ar fi fost posibild fard inlocuirea partiald sau totala a omului de catre
masina si a functiilor pe care el le indeplineste in procesul de productie.

Mecanizarea constd in inlocuirea partiald sau totald a omului, ca sursi de lucry

mecanic in procesul de productie. Elementele masinilor-unelte care furnizeaza lucrul me.
canic in forma cerutd de procesul de productie se numesc elemente de executie say
matodare.

Automatizarea asigurd inlocuirea partiald sau totald a omului in functie de co-
manda, coordoneazi si controleaza procesul de productie.

Elementele cu ajutorul cdrora maginile realizeaza aceste functii se numesc ele-
mente de automatizare sau de comandad, iar ansamblul lor formeaza sistemul de comands
al masinii.

Functiile masinilor-unelte sunt:

— functiunea principald, realizata de miscarea principald a maginii-unelte;

— functiuned de avans, realizata de una sau mai multe migcéri simultan sau succe-
siv. Spre exemplificare, masina clasica de gaurit are una; strungul universal — doua, masi-
nile de forjat — trei, ajungdndu-se pand la sase miscdri de avans la masinile-unelte grele si
complexe;

— functiunea de alimentare cu piese, realizatd de muncitor sau dispozitive spe-
ciale, printr-un complex de miscari; :
— funcfiunea de orientare si fixare a piesei, realizata de dispozitivul de prindere:
— functiunea de schimbare a sculei, realizata de muncitor sau de elementele spe-
ciale ale masinii;
~ functiunea de apropiere §i retragere rapidd intre piesd gi sculd, realizata prin
miscdri ce au traieclorii comune cu miscérile de avans;
~ functivnea de comandd, care se asociaza fiecdrei migcari in parte (comanda indi-
viduala) sau mai multor miscdri, implicand §i coordonarea lor (comanda centralizatd).
Aceastd functiune poate fi realizata de muncitor sau de masina;
- functiunea de reglare, care se asociazi unora din migcari, care au parametri va-
riabili; ea se poate executa in acelasi mod ca si functiunea de comandi;
~ functiunea de control, care poate fi aplicatd uneia sau tuturor migcarilor, ce s¢
executa in timpul operatiilor, sau rezultatelor prelucrarii, adica piesei executate.
Functiunile prezentate pot fi grupate in;
— functiuni de lucru (principala si de avans), care participa nemijlocit la procesﬂ[
de prelucrare;
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wnctiuni auxiliare (alime S
fi sl u_\lan.d Cll piese, OFienitaeas o1
i. apropierca si retragerea rapida etc . area si fixarea piesci, schimbarea
— functiuni de conducere (comanda, e

3 o o Iare_ ¢
Miscdrile corespunzatoare diferite]or fgnctiu s

scule

N pot i manyale Sau mecanizate

4.2. ELEMENTELE SISTEM© :
LE SISTEMELOR DE AUTOMATIZARE

In \«e(faea 1uahz?rn ciclului Fqﬁcspunzﬂtcr unei operat
sistemul de m_manda - In cazul masinii automatizate .
jor neautomatizate. opereazi cu informatii care se refe
la desfasurarea procesulut de prelucrare. Sistemul de
amite semnale, care poartd informatia respectiva. Sis
catre elementele de executie.

Auesrea: p Jrnei?c LI'Ie.Igﬂ:_dt: la q_surs& eXIema i o transforma in lucru mecanie
conform cu “LCCSI""’U“’ ciclului operatiilor de prelucrare, punand in miscare elementul
comandat. care prin intermediul partii sale active. participa la procesul de pn:iucr::reL :

Daca sistemul de comanda nu primeste alte informatii in timpul desfasurarii ciclu-
Jui, decdt cele cuprinse in program, sistemul de aulomatizare este cu circuit deschis(fie
4.1. a). Atunci cand sistemul de comanda primeste informatii cu privire la mndu‘I cn:t;
sunt executate comenzile sale. informatii folosite numai la corectarea desfisurdrii proce-
sului , sistemul este cu circuit inchis sau cu reactie (fig. 4.1, b), Informatiile cuprinse in
program se referd la caracteristicile miscarilor necesare realizirii ciclului de prelucrare,
precum §i la situarea lor in timp i corelarea lor.

Introducerea programului in masina se poate face fie manual prin intermediul unor
comutatoare, selectoare etc. fie prin intermediul unor purtatori de program externi

ii de prelucrare mecanica,
Sau muncitorul - in cazul masini-
ra la forma si dimensiunile piesei.
comandd primeste. prelucreaza s
temul de comanda emite semnale

-(sablon, banda perforata etc.).

In general. masinile-unelte au sistemul de automatizare in care coexista diverse
moduri de introducere a programului pentru diverse pirti ale acestuia. Ca purtatori i

Sursd de
energie

1

Sistem de Ew Element
Pr gram Cm& m"rk HM

Program

o spsfenilin e qaomatizars

., vehe H N
Fag 40 Schema blo s b cuetrcuit inchs,

a  cu circuil desch




4: camele, sabloancle (plane sau spatiale) %

Descrierea unui program trebuie g3 i ilrel, i

S0. folosite Tn tara noastrd i care sy i“‘;zlpunda
r!i]e |

cititori de program s¢ ranll'(‘"eﬁ? rate
camele de impuls. benzile per o‘ . I
normelor de circulatie imernalwntll’
majoritatea masinilur—uneltc a(t‘tqaf.. s
Programele pentru masinile-une
moduri. astiel:
- ;u'ngrumclr

operatori umani: ; remald dn care o 5 )
cicienth -aleulator sau ait s sau maj
programare asistard de calct Multe e

e !I "
rati sunt t.‘feCan[t d(, catre un CE:CU!E . I 5 . .
) : =R 1 de a red Ep“{]na. p]e ucra nsmi e | s
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4.3, MECANIZAREA $§I AUTOMATIZAREA DISPOZITIVELOR
g DE LA MASIN[I.E-UNELTE
Mecanizarca i automatizarea acestor _4isp0§iliv§ usureaza munca fizica si B
la reducerea timpilor auxiliari necesari fixarn ‘sem_lfabncatu]us in vederea prelucriri; 5
spectiv pentru slibirca fixarii §i Tndcpa'rral'eg piescl prclucr_:_:]tc_' _

Astfel. mecanizarea fixarii semifabricatelor s realizeaza mecanic, pneumatic £

h:draul(:)c serie de mecanizari se aplica la mesele rotative actionate mecanic cu ajuton| |
unui motor electric propriu. folosind mecanisme de demultiplicare a miscarii calculate jy |
functie de necesitati si mecanismul cu cruce de Malta, Care'reahzeaz"f in final, rotatiz |
mesei cu unghiul necesar. Rotirea meselor poate fi realizata si pneumatic tolosind un c.
lindru pneurﬁalic. plasat corespunzitor, si a unui clichet special conceput in functie de |
unghiurile de rotire impuse. |

4.4 MECANIZAREA S1 AUTOMATIZAREA FIXARII
SEMIFABRICATELOR IN DISPOZITIV

Se realizeazi prin folosirea dispozitivelor cu actionare rapida si actionare mecé
nicd, pneumatic sau hidraulicd a mecanismelor de fixare. Astfel, mecanismele de fixare |
actionate pneumatic pot micsora timpul auxiliar de 5-10 ori fata de cele mecanice.

In comparatie cu mecanismele de fixare manuale, cele hidraulice asigurd o forta de
fixare constanta pe tot timpul operatiei. el

Avantaje in mecanizarea fixdrii semifabricatelor se obtin $i prin folosuﬂca.I
actiondrii hidraulicc, pneumo-hidraulice sau electro-magnetice. : A

Automatizarea fixarii semifabricatelor pe masinile-unelte se realizeaza prin f“w |
rea unor tipuri de dispozitive cu actionare mecanica, pneumaticd, hidraulica. e‘lec“‘“,ﬂ‘_ :
combinatd. Automatizarea comenzii dispozitivelor mecanizate se asigurd prin fole i
miscarii unui organ de lucru al masinii-unelte, care in procesul executaril ciclului &
lucru actioneazd asupra organului de comanda al dispozitivului de fixare. asiguran
fixarea semifabricatului si eliberarea piesei prelucrate, in concordanta cu procesu_l te
logic dat. De asemenea, exista dispozitive automate care asigura atat fixarea Sem! i
catului 5i eliberarea piesei prelucrate, cat si rotirea semifabricatului cu un anumit £
avansul semifabricatului fata de traiectoria taisurilor sculei agchietoare sau alte Mz
impuse de ciclul de prelucrare mecanica.

76

4.5. STRUNGUR AUTOMATE

Strungurile automate reprezinta unga din cele
automate. La aceste masini se intdlnesc practic 1oa
la maginile-unelte. Dupa sistemul de automatizare s
mecanica (came) si strunguri cu actionare secventi
nica. In mod curent strungurile automatizate se jm
g¢ face automat) $i semiautomate.

Mal numeroase categorii de masini
€ sistemele de automatizare utilizate
¢ deosebese strunguri cu automatizare
ala electrohidraulica sau electromeca-
part in automate (alimentarea cu piese

Su—ul1gUI'1|'~‘_ automate au un grad de universalitate mai scazut decit strungurile nor-
male. ele constiuuqd strungurile specializate pe grupuri de piese. . :

Din categoria strungurilor Cu automatizare mecanica fac parte: strungurile de
proﬁ!ﬂl §1 retezat. strungurile de strunjit longitudinal. strungurile cu cap hrevnlver
strungurile multiaxe cu automatizare mecanica (cu cea mai nmrc‘productivitatc posibila :
ele avand intre 4 si 6 axe principale) si strunguri cu automatizare secventiala
(electromecanica, electrohidraulica, electropneumatica etc. ). ;

4.6. MASINI AGREGAT

Maginile agregat se numesc si masini-unelte speciale §i pot executa o singurd ope-
ratie. pe un singur tip de piesa.

Relizarea maginilor-unelte speciale ridicd probleme deosebit de complexe. fiind
executate dintr-o serie de subansambluri tipizate care se pregitesc la un numar mare de
masini diferite. Elementele principale ale masinilor agregat sunt;

— capetele de fortd (unitati de lucru). care contin lanturile cinematice principale
necesare prelucrdrii executate pe masgind. Uneori in capul de forta se gaseste si lantul ci-
nematic de avans (cap de forta antrenare);

. — saniile, care contin lanturile cinematice de avans de lucru sau rapid. de pozitio-
nare si care, de cele mai multe ori, poartd capetele de forta si mai rar, dispozitivele de
prindere a piesei.

— mesele rotative §i indexabile necesare masinilor agregat. multipozitionale. in
general, aceste mese au axul vertical. in acelasi scop sunt folosite tambure cu ax.
orizontal;

— elementele fixe: batiuri, suporturi si alte elemente de sprijin.

De mentionat ci la capetele de forta reglarea turaiilor arborelui principal se face
cel mai frecvent cu roti dintate sau de curea, schimbabile, uneori adaugandu-se roti bala-
doare cu 2-3 pozitii, acestea constituind caracteristicele comune tuturor capetelor de
fortd, diferentierea lor ficandu-se in legitura cu migcarea de avans. Capetele de forta

. automate realizeazd migcarea de avans in doua moduri:

~ cu pinold, sistem folosit la capetele de forta de mica putere;

~ cu sanie, la capetele de forta mai mari.

Miscarea de avans se poate realiza mecanic (cu cama.
hidraulic.

in schema cinematica din figura )
de avans ale unui cap de forta autonom cu avans mecanic.

surub sau cremalierd) si

4.2 se prezintd lanturile cinematice principale §i
Reglarea miscarii principale se




Fig. 4.2, cq
Siiiey P de fo,

TG g,

[

Complicate;

e g logii cy aj
¥ poslbtlltatea Senlio il b R ﬁle a: a_lumil'zualr calculatoarelor electronice;
tomatizare complexe.

in prezent comanda numerici se intg 2
migcarca pl‘iﬂcip‘?la de rotatie. Masinile culnc?r:a:]:;;o:e nguri!e e o
qumarul deplasaplor comandate. Aceste deplasiri mt:lmenca . o
variaza intre 2 §i 4). fn general, masinile cy comanda mmm;;e de“u;m(:nma 5
similare, neautomatizz‘ue sau automatizate conventional Diferi::l i cu maginile
pumerica se caracterizeazi §i se individualizeaza prm disj e
il punerea axelor comandate

b

Fig 4.3 Capete de foria autonome:
lectromecanic; b - cu avans hidraulic.

a — Cu avans e

face cu ajutorul rotilor de sch imb A si B, iar reglarea avansului de lucru cu ajutory| rofi
lor de schimb C si D. Miscarea de avans. preluata de 1a arborele principal prin angrengig .
conic /2, ajunge la piulita rotativa, prin intermediul angrenajului cilindric C/D si a .
grenajului melcat 3/4. Avansul si retragerea rapida se obtin cu ajutorul motorului M, care |
roteste direct surubul conducator. Miscarea rapida de la motorul M, se suprapune peste

miscarea de lucru.
in figura 4.3 se prezinta capete de fortd neautomate, la care schema cinematica se

simplificd, rezuméandu-se la lanful principal. in arborele principal se poate fixa scula pen- 13
tru gaurit, filetat, alezat, frezat sau dispozitive de frezat cu cap inclinabil, dispozitive e |
strunjit plan, dispozitive de gaurit si filetat multiax. .
Saniile servesc la realizarea miscarilor de avans, apropierea si retragerea rapidi §
precum §i a miscarilor de reglare, fie a capetelor de forta neautomate, fie, mai rar, adis |
pozitivelor portpiesa. '
] Actionarea saniilor este electromecanicd (fig. 4.3, a) sau hidraulicd (fig. 43,0 |
fn cazul actiondrii electromecanice se utilizeaza doua motoare electrice: unul pentr
avansul de lucru, care se cupleazi cu surubul conducdtor prin intermediul rotilor &¢ |
schimb C si D si a unui angrenaj fix 7/2, iar celalalt, motorul de avans rapid, se cuplead |
direct cu surubul conducator. Miscarile sunt comandate prin intermediul angrenajelor
Kilsik2. :

4.7. MASINI CU COMANDA NUMERICA '.
Aceste magini prezintd avantaje multiple fata de sistemele de automatizare @
ventionale. Astfel: o
— reducerea costurilor si cresterea productivitatii la prelucrarea unui numar

de piese;
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Capitolul 5

A ONTAJ. CONTROLUL g

L LUCRARILOR DE M 0CuR

cowr';?lili PRECIZIEI GEOMETRICE A MASINILOR-UNE 7y, -OR
APARATE FOLOSITE LA CONTROL

5.1. CONTROLUL LUCRARILOR DE MONTAJ

Controlul masinilor-unelte dupa montaj are dreptA scop evidentierea calitigi gy
cutiei montarii si modul de incadrare a masinii-un.elte.m parameFrii tehnici ﬁznqimx:!: .
impusi de documentatia tehnica (desene de montaj, calgt de sarcini etc.). De mody] i
care se incadreaza valorile efective ale jocurilor si abaterilor de la pozitia reciprocs a£
prafetelor subansamblurilor in migcare (arbore principal. mese. sinii etc.), in intervaly

de valori ale abaterilor prevazute prin documentatia tehnicd, depinde §i precizia de prel. |

crare pe care 0 asigurd in exploatare masina-unealté.
Jocurile dintre ghidajele meselor, saniilor si carucioarelor se controleazi i Stare

statici cu calibre de interstitiu prin introducerea treptatd a lamelelor intre suprafetele de |

contact. Valoarea inscrisd pe ultima lamela care patrunde intre cele doua suprafete repre.
zintd valoarea efectiva a jocului (exemplu, 0,03 mm). Un joc efectiv apropiat de valoarey

maximé admisibild conduce la scaderea rigiditatii subansamblurilor in exploatare siime "

plicit la micsorarea preciziei de prelucrare a masinii-unelte.
Controlul preciziei masinilor-unelte consta in verificarea suprafetelor, rectinilitafii,

paralelismului, perpendicularitatii si deplasarilor §i compararea valorilor efective ale

abaterilor cu valorile inscrise in documentatia tehnica de executie.

Verificarea suprafetelor consti in verificarea planitatii acestora. Pentru aceasti | _
verificare se cunosc mai multe metode. Una dintre acestea este verificarea planitatiicu

rigla de tugat (fig. 5.1). In vederea acestei verificari pe suprafata respectiva se aeaza re

cale (4, B, C) care vor determina un plan de referinta. Asézandu-se apoi rigla pe calele |
din 4 §i C'in E se ayazi o cala reglabild (joc de cale) pana cand atinge rigla. Similarse
asaza rigla apoi pe calele B si E si se introduce o cala reglabila in D. Cotele obtinute i[l £
$1 D comparate cu cota calelor din A, B si C arata abaterile fata de planul de referiﬂ_l’-' 1
Pentru determindri mai precise, se mai fac astfel de verificari de cote si in punctele F G .

H si /. Acestea se vor determina fie cu cale reglabile, fie cu comparatorul.

Verificarea rectinilitatii suprafetelor la maginile-unelte consta in a se detemini |

abaterea elementelor rectilinii (ghidaje) fata de o linie dreapti realizata fizic. $2
* Rectilinitatea se verifica folosind rigla de tusat si cale plan paralele, similar ¢

verificarea planeitatii dupa directia A~C (v. fig. 5.1). Valorile abaterilor obtinute s¢ m_w ]

fw 3/ derguarca pla- fica prin deplasarea unui comparator /. montat pe S dedl
mitagn cu righa de control pe unul din plane, in timp ce palpatorul urmareste €€ =
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Ek +F 5{] pard cu cele adimensionale (vezi tab. 5.1) concluziondn
Sk s daca sunt satisficute conditiile de executie. o |
i ’?’\ fit Paralelismul se verifica intre doua plane. iptre un P
Up/l/ & \F{] 51 0 dreapta, sau intre doua drepte. i .
Paralelismul a doud suprafeje plane (fig. 5.2) se ver

-~

s
fig 52 Verthcarea Fig 53 Very
. ri 6
paralelismulur intre doud Al lu;l'ﬂ{! paralelismulu
afata ’ ]
suprafete Plani gi cea dreapta

doi!ea plan. Deplasarea se va face in fiflué directii diferite. Inainte de a se face aceasta
verificare la cele doud suprafete se verifica planeitatea.

Paralelismul intre o suprafaia plana yi o dreapta (fig. 5.3) se verifica tot cu com-
paratorul / cu suport, care este deplasat in plan, palpatorul urmirind domul 2 care mate-
rializeaza dreapta (o generatoare a dornului). Dupa centrarea dornului, in extremitatile
acestuia se fac doua citiri §i anume: se duce palpatorul la unul din capetele dornului i
apoi se deplaseaza suportul in directia perpendiculara, citindu-se valoarea minima pe
comparator, iar apoi se repetd operatia la celalalt capat. Diferenta celor doua citiri da
abaterea absolutd, care. raportatd la distanta intre punctele la care s-a ficut citirea, da
abaterea relativa, ce nu trebuie s depaseasca valoarea maxima admisa,

Paralelismul intre doud drepte (axe) se verifica similar, ca in cazul precedent, cele
doud axe fiind materializate in dornurile ‘centrale 3 si 4 pe unul din ele asezandu-se
prisme speciale, pe care se sprijina suportul 2 al comparatorului / (fig. 5.4).

Paralelismul suprafetelor componente ale unei suprafete comune §i precizia aces-
tor suprafete se poate controla cu placi-etalon, special construite (fig. 5.5, @) sau al unor
placi-etalon si al unor comparatoare (fig. 5.5, b).

Controlul calitatii suprafetelor prelucrate constituie o operatie mai dificila. Sim-
plul control vizual, chiar ajutat de o lupd. nu poate oferi decdt informatii aproximative.
Determinarea exactd a rugozitatii necesita aparate speciale, cum sunt microscoapele.
pentru determinarea rugozitatii sau profilometrele, care masoara inaltimea asperitatilor
prin palparea suprafetei.

Verificarea perpendicularitatii la magini-unelte se referd la pozitia relativa intre
plane, axe sau axe fata de plane.

Fig 5.4 Verificarea paralelismului intre
doud axe.

6 — Utilajul i tehnologia meseriel



Fig 5.7 Vertficarca paralelismulut deplasar, um
i i
mohil fatd de un plan. rgan

Fig 5.6 lerificarea perpendicuidriatit o
doud plare.

Perpendicularitatea intre doua plane P, si P, (fig. 5.6) se rezuma |3 controy
paralelismului dintre unul din plane §i un echer /, care se agaza pe celilalt plan, u

Deplasarile se verifica in mod asemanator cu verificarile expuse anterior. cad
acestor verificari se disting doua categorii principale, i anume: ul

- verificarea deplasarilor rectilinii;

— verificarea rotatiilor.

La deplasarile rectilinii se verificd. dupa caz, paralelismul sau perpendicularitae
Pentru verificarea paralelismului se folosegte, in general, un comparator, care se ﬂxem
pe elementul fix sau pe cel mobil, avand palpatorul in contact cu celalalt clement, Eroie

se citesc pe cadranul comparatorului. Se disting mai multe cazuri si anume: deplasares | |

unui organ paralel cu un plan (fig. 5.7), paralel cu o dreaptd sau paralel cu traiectoriz
unui alt organ in miscare.

Verificarea perpendicularitatii deplasarii unui organ mobil se reduce tot la verifi-
carea paralelismului, agezindu-se pe unul din elemente un echer de control. Si aici se
disting mai multe cazuri, §i anume: perpendicularitatea deplasirii unui organ mobil fag

de un plan (fig.5.8), fata de o axd sau fata de traiectoria unui alt organ mobil. Rotatiile se

verifica asupra axelor de rotatie sau asupra suparfetelor plane in rotatie, in jurul unei axe
perpendiculare. '

Asupra axelor in rotatie se verificd batdile radiale (fig.5.9) si cele axiale. Veri-
ficarile se fac cu comparatorul. Batiile axiale se verifica prin repetare in patru puncte,
din care doud vor trebui si fie la capete.

Un sistem de verificare indirectd a preciziei masinii-unelte il constituie verificarea |
pieselor executate. In vederea acestei verificari. se executa, de obicei, mai multe piese de

Fig 5.8 Verficarea perpendiculariatn deplasarn
wnui organ fatd de un plan.

Fig. 5.9 Verificarea batai 1a

diale a unui ax in rotafie.
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s carc SAuRAIGER . perdi2tif e s it oo s
fi receptionatd, executandu-se doar finisarea » P€ masina-unealia care urmeaza a
In tabelul 5.1. este prezentat con

troly Pri ;
I precizie; geometrice a yny; strung normal.

Tabelut 5.1

Controlul preciziei Beometrice a upyj strung normal

_-—-—-’—x|
Nr. Elementul ce se verifica

crt. Schita verificar
b e ————

1 Paralelismul directier de deplasare 2 cry-
ciorulm longiudinal cu axa alezajulu conic
din axul principal

2 Bitaia radiala §i frontald a suprafejelor de
centrare ale arborelui principal

3 | Perpendicularitatea directier de deplasare a
samiel transversale pe axa de ‘rotajic a ar-
borelu principal

4 | Cilindricitatea suprafelei prelucrate a piesei Q

de proba TS514

Controlul paralelismului divectiei de deplasare a caruciorului longitudinal cu axa
alezajului conic din arborele principal al strungului se realizeaza in urmitoarele faze:

— agezarea suportului comparatorului pe caruciorul strungului si fixarea acestuia cu
0 greutate;

— introducerea in alezajul conic al arborelui principal a unui dorn de control.

— aducerea palpatorului comparatorului in contact cu domul §i pozitionarea ca-
dranului la .,0* fata de acul indicator.

— deplasarea caruciorului spre stinga si urmirirea permanentd a variatiei acului
indicator. ‘

Valoarea indicata (plus sau minus) de acul indicator la capé&ul_ cursei (langa cutl.a
de viteze) reprezinta abaterea de la paralelism, care se compard apoi cu valoarea nomi-
nald a abaterii. S E

Daca abaterea are semnul (+) fata de .0 putem trage concluzia c3 axa alezajului

este inclinata spre dreapta. iar daca abaterea are semnul () axa e:sle inchl'latﬁ. _m;e::’ e
Pentru corectitudinea executiei trebuie ca valoarea efectiva a abateril

dreze in valoarea nominala impusa prin documematia de ;xgcutie-
Controlul bataii radiale si frontale se r‘eal:zzazﬁ prin |
al'arborelui principal a unui dorn de control cu flansa.

ntroducerea in alezajul conic




i teriorul domului §i prin rotirea arbo, -
Prin asezarea palpamrulmpecx ¥ g S relui
urmdrind v:rjatia acului indicator se stabileste valoarea ef"f""",‘ a biitlii radigl, M,
Pentru controlul batdii frontale palpatorul se aduce in contact cy syp fron
a flangei dornului (perpendicular pe flansd) dup? care se roteste arborele Pringipg; b

te variatia acului indicator. e - - $i g
urmareéonm]u{ perpendicularitatii directiei de deplasare a saniei transyersgje ag

lui fatd de axa de rotatie a a‘rborelui principal al strungului se face folosing ﬂan;gg:;
control 5 in urmétoarele faze:

e Tabelul 5.2 (continuare)

1 2
Perpendicularitatea : -
e L ]

in plan orizontal a 002300 Righ d ot

deplasirii longi-_ ficare cu lun-
tudinale a mesei gimea utila

— prinderea §i centrarea flangei in universalul strungului (pe partea exterium fmma ei E:fg rru:c g
bacurilor); : 1 si i il ; ficare
— agezarea suportului comparator pe sania transversala §1 imobilizarey acestyj, Comparator cu
0 greutate; : ' P % cizie d:m plr'c-
— aducerea in contact a palpatorului cu suprafata frontald a flangei s pozmon% e citire
cadranului la ,,0** fatd de acul indicator; A o
— deplasarea transversali a saniei (deci §i a comparatorului) §i urmirireg Variat.:
acului indicator. S : .
Cilindricitatea suprafetei prelucrate a piesel de proba (ultima operatie de contrg)
se controleazi dup prelucrarea piesei prin strunjire, cu sublerul sau micromety| prin s s
misurarea diametrului piesei la capete. . . g L e 0,01 Comparator _cu
in tabelul 5.2. este prezentat controlul preciziei geometrice a masinii de frezat ¢ ::f;:" e P
an i
consola. : pre:iziep de c?.
tire 0,002 mm
Tabelul 5y Bila

Controlul preciziei geometrice a maginii de frezat cu consoli

Obiectul verificarii Schema Toleranta Aparate deo : .
verificarii mm misurat Paralelismul dintre 2) 0,02/500 Compasator _cu
si i suprafa_;a_de lucru d ) 0,03/1000 cadran cu pre-
7 7 a mesei 5i dep!asa— - — max. 0,05 cizie de citire
1 2 rea ei in directie: b) 0,02/500 0,002 mm sau
Planitatea suprafetei 0,03/100 Rigld de verifica- a) longitudinala rigla de verifi-
mesei ; Se admite numai re cu lungime b) transversala care cu lungi-
concavitate utild 1 000 mm. I mea utild de
Cale  plan-pe- i P 500 mm re-
ralele  STAS spectiv  de
2517-79 clast 1 000 mm.
de precizie 3. . Cale  plan-para-
Lere spion sa lele STAS
nivela de verifi 251779 clasa
care cu bull d¢ de precizie 3.
aer. - e
i i 01 cu
Paralclismul dintre 0,07/100 Niveld de P& B:;:t.ii dem:;:]trla:e: 0 Compmocm X
suprafata de lucru in fiecare directic | cizi arborelui principal cizie de citire
a mesei i planul ei : Bitaia  suprafefei =@ 0,02 de 0,002 mm
de rotafic (pentru frontale a arborelui
magini de frezat principal :
universale)
TS5 22 o =




T

Bitaa radiald a axen |
alézajulin conic al
arborelu principal

Tabelul

a) 0,01
b) 0,02/300

Paralehsmul  dintre
axa arborelui prin-
cipal si suprafata
de lucru a meser
(pentru masini” cu
axa arborelui prin-
cipal orizontala)

0,02/300

{punctul ,b*) Ex-
tremitatea libera a
dornului poate
devia numai in
jos

5.2 {Cuminuarej
4

Cadran ¢
Cizie de
de 0,002 p,
Do ge \,::l.ﬁ‘
care ¢y h'ﬂgl.
mea de g
rare de 30 M
| Comparatgr
C;ldran U pre.
cizia de Citire
de 0,002y,
Dorn de verif;.
care ¢y lungj.
mea de Misy.
rare de 300 mm

Pre.
citirg

Paralelismul  dinfre
axa arborelui prin-
cipal §i deplasarea
transversald a me-
sei (pentru masini
cu axa arborelui

t—ob

0,02/200

Pentru verificarea
in plan vertical
extremitatea libe-
ra a dornului
poate devia numai
in jos

Com!’aramr cu
cﬁldran Cu pre-
Cizia de Cilire
de 0,002 mm

Dom de "verif;.
care cu lungi-
mea de masy-

principal  orizon-
tald) in: rare de 300 mm
a) plan vertical
b) plan orizontal 5. 2:9
Perpendicularitatea a) 0.02/300 cu Comparator ¢y
axel arborelui a<90° cadran cu pre-
principal fafi de b) 0,02/300 cizie de citire
suprafata de lucru é * Diametrul de 0,002 mm
a mesei _(pentru cercului descris
masini cu axa ar- de comparator
borelui  principal
verticala) in:
a) plan transversal
b) plan lohgitudinal *
.
b TS5.210
Perpendicularitatea a)0.02/300 cu |~ Comparator ¢
deplasarii verticale 90° cadran cu pre-
a capului de frezat I b) 0,02/300 cizie de cilire
fajd de suprafata 3 0,002 mm
de lucru a mesei _ Echer de venfi
{pentru masini cu care cu 4
axa arborelui prin- gimea  uold
cipal verticala) in: 300 mm
a) plan transversal
b) plan longitudinal A2 L
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Fig. 5.10. Comparator.

Fig. 5.12. Calibre de interstifiu. Fig. 5.13: Niveld cu buld cu aer.

5.2. APARATE PENTRU CONTROLUL MASINILOR-UNELTE

Aparatele cele mai frecvent folosite la efectuarea verificarilor masinilor-unelte
sunt comparatorul si minimetrul. Ambele aparate se bazeazi pe misuri prin comparatie
Cu o dimensiune dupi care au fost reglate. :

 Comparatorul (fig. 5.10) are diviziuni de 0,01 mm, iar minimetrul (fig. 5.11) are
diviziuni de 0,005, 0,002 sau chiar 0,001 mm. : e A

Pentru maisurarea jocului dintre dous suprafete se folosesc calibrele de interstitii
(fig. 5.12). Acestea se grupeazZ in gamituri de 6 pénd la 16 lamele cu grosimi cuprinse
intre 0,03 si | mm. ;

Pentru misurarea abaterilor de la orizontalitate se foloseste nivela cu buld de aer
(fig. 5.13). Saltul diviziunilor acestor nivele corespunde cu 0,02 pana Ia 0,05 mm/m.




Capitolul 6

RECONDITIONAREA PIESELOR UZATE ALE MAS[NILOR'UNELTE_
REPARAREA CUPLAJELOR, FRANELOR $I ANGRENAJELQR

in functionarea masinilor, utilajelor, instalatiilor etc. datorita ”liciﬁrilof :
frecirilor la care sunk supuse piesele componente, acestea se uzeaz3 avind COnsecinkdil
rect negative asupra preciziei de prelucrare si a parametrilor functionali.

Reconditionarea are drept scop si restabileascd forma geometrici, dinleﬂ.‘lil.mjje |
pozitia relativa a suprafetelor pieselor, in aga fel incdt dupa reparatie sa atings M
functionali egali sau apropiati cu cei initiali.

Prin reconditionare piesele pot fi aduse la dimensiuni nominale sau |5 d,mm“lm
de reparatie.

Dimensiunile nominale ale pieselor sunt dimensiunile inifiale avute inainte g
uzare, :

Dimensiunile de reparatic sunt diferite de cele nominale, obtinute i urma
inlaturarii stratului de metal neuniform de pe suprafata piesei, in vederea restabilij; for-
mei geometrice inifiale. Valoarea dimensiunilor de reparatie este stabilita in asa fe] incdt
piesa sd reziste in continuare solicitarilor la care va fi supusi in exploatare. Datorits aces.
tui fapt piesele care in urma reconditionarii vor fi aduse la dimensiuni de reparafie tre.
buie ca la proiectare si fie supradimensionate.

fn cazul dimensiunilor de reparafie, la un ajustaj, se reconditioneazi piesa mai
costisitoare §i se asambleazi cu piesa conjugati nou executats la dimensiunea de Tepa-
ratie in asa fel incat sa se respecte jocul sau stringerea initiala. In acest sens societatile
comerciale specializate executa si piese la dimensiuni de reparatie.

6.1. PROCEDEE DE RECONDITIONARE

6.1.1. Recondifionarea prin prelucriiri mecanice

Atelierele de reconditionare, reparaii trebuie si fie dotate cu masini-unelte la &1
ca si atelierele de executie. In general, in atelierele de reparatii se utilizeaza masini-

unelte universale care permit executarea diferitelor prelucrari, in concordanti cu meto- 1

dele §i procedeele de reconditionare.

a. Recondifionarea pieselor prin folosirea compensatoarelor. Se aplica la &
bori §i alezaje care prezinta uzuri mari si nu se mai pot prelucra la dimensiuni de reps-
ratie. In acest sens, se executs bucse din materiale identice cu cele ale pieselor c@ 5
recondifioneaza, care se preseaza pe arbori (fig. 6.1) sau in interiorul alezajelor (fig: 62)
asigurandu-se contra rotirii prin puncte de sudur frontale. fn acelasi mod se pot recon”
difiona si gaurile filetate prin presarea unor bucse filetate (fig. 6.3).

b. Reconditionarea prin fnlocuirea partiald. Se aplica pieselor cu 0 uzmi“‘: '

forma, care a depigit in amu_nite zone gradul de uzura hmnﬁ,-ﬁn acest caz, se executh ©

oo A e o

e
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Fig. 6.1. Recondisionarea

Fig. 6.2, Recondifio- Fig. 6.3. Recondifionarea gdurilor

unui ax prin bucsare: narea unui alezgy bucgare:
1 - bucsd; 2 —ax: 3 — puncie prin bucgare: 1 —fz';';ﬁ:u PSS
: de sudurd. 1 - bucyd; 2 - alezaj, P

parte de piesa, care apoi se asambleazi pe corpul piesei, dupa ce aceasta a fost in prea-
labil prelucrat_a. In figura 6.4 este reprezentat un bloc de doud roti dintate la care s-a inlo-
cuit roata 2 prin presare pe butucul comun al rotilor,

¢. Reconditionarea prin folosirea unei buciti de material. Se aplica pieselor
fisurate. Se limiteaz prin doud gauri capetele fisurii (fig. 6.5) si apoi se fixeazi bucata
de material prin suruburi sau nituri. Niturile se executa din aluminiu sau din cupru. Pen-
tru realizarea unei bune etanseitii intre corpul piesei $i bucata de material acesta se unge
pe partea interioard cu miniu de plumb,

d. Reconditionarea prin pilire, rizuire sau rodare. Se aplica suprafetelor de

- alunecare, indepértindu-se stratul superficial de metal care a suferit o uzur neuniforma.

Piesele tipice supuse in special reconditiondrii prin rizuire sunt ghidajele batiurilor, re-
spectiv cdrucioarele masinilor-unelte. Calitatea suprafetelor prelucrate se verifica prin
metoda vopselei indicatoare.

2
1
R 3
Tl N 2
@ @ ©
Q Uﬁ“ﬁ-” 0
(%) @ @
-5

Fig. 6.5. Recondifionarea cu folosirea

Fig, 6.4. Recondifionarea 2 8% il

unui bloc de rofi dinfate

prin inlocuirea partiald a
piesei:

1 — corpul blocului de

rofi dinjate; 2 - roata

inlocuitd; 3 puncte de
sudurd,




6.1.2. Reconditionarea prin sudare

Sudarea este o metodi de reconditionare folosita pe scard larga | repa
masinilor-unelte. Se foloseste 1a reconditionarea pieselor rupte sau ﬁ;ﬂﬁﬂ& la imbirama
diferitelor piese sau la depunerea unui strat de metal pe suprafetele pieselor uzate. gar"ﬂ
rea se aplica la piesele de ofel, fontd sau metale neferoase. Pentru ca sudarea g3 fie
cace se impun urmétoarele mésuri: : ef
— rezistenta materialelor in zona sudatd trebuie s fie la fel ca a materialyjy; &
bazi;

— adaosul de sudura s4 aiba o compozitie asemandtoare cu a materialului de

_ adaosul de sudur sa poati fi prelucrat prin aschiere;

— in timpul suddrii si nu se produca deformatii ale piesei.

bazs,

6.1.3. Reconditionarea prin deformare plastica

Reconditionarea prin deformare plasticd constd intr-o noud redistribuire a mge.
rialului piesei, sub actiunea unor forte exterioare. Operatiile principale de deformare
plastici utilizate in atelierele de reparatii sunt: refularea, mandrinarea, indreptarea gj ra,
dalinarea. Operatiile de deformare plastica pot fi executate la rece sau la cald. Se prefery
deformarile la rece deoarece acestea sunt urmate si de o imbunatatire a caracteristicilor
mecanice ale pieselor,

a. Refularea. Se poate aplica pieselor la care variatia indltimii nu influenteazi ne-
gativ asupra functiondrii ei. Refularea este urmatd de o prelucrare mecanica a piesei la
dimensiunea de lucru.

in figura 6.6 este reprezentati refularea unei bucse de cupru fira a fi demontats, cu
scopul de a se obtine o micgorare a diametrului interior, urmand a fi alezata la diametrul

b. Mandrinarea. Se executi cu sculd de form# sferici sau conici numits
mandrind. in figura 6.7. este reprezentatdi mandrinarea unei bucse cu o mandrind

’ i
Fig. 6.6. Refularea unei bucge nedemoniate:

Fig. 6.7. Mandrinarea unel bucs¥:
1 - bucyd; 2 — poanson.

1 - bucsd; 2 — mairifd; 3~

onioh: Dupi m?ndrinare, bucsa este
Crunjitd 53U r._gcuﬁcata exterior la dj-.
mensiunea indicatd de tehnologia de

ie.

¢. indreptarea. Este operatia utili-
zati la reconditionarea axurilor incovoiate
5i s€ executd pe prese, la cald sau la rece.
pentru indreptare, piesa trebuie incovoiata
la 0 s3geatd inversd celei avute, urménd ca,
datorita elasticititii, s& revind la o pozitie
nol“mala (ﬁg 6-8}'

d. Moletarea. Este operatia de imprimare, prin deformare plastici a striurilor si
zimtilor pe piesele cu suprafete de revolutie, cu ajutorul unei scule numits moletd ;e
care este gravat negativul motivului de imprimare. Se utilizeaza la reconditionarea ale-
zajelor sau a arborilor care se asambleazi cu rulmenti pentru obtinerea stringerii pre-
scrise intre rulment si piesa conjugata.

Fig. 6.8 fndreptarw arbarilor

6.1.4. Reconditionarea prin acoperiri galvanice

Piesele simple cu uzuri mici (0,010-0,030 mm) pot fi reconditionate prin acoperiri
galvanice, ca: cromare, ferare sau cuprare. Inainte de aplicarea operafiilor de acoperiri
galvanice, piesele se rectifica cu scopul de a inlitura rizurile si asperitatile rezultate in
urma uzurii §i pentru obtinerea formei geometrice initiale, intrucdt stratul de adaos depus
pe cale electrolitica este uniform.

a, Cromarea. Consti in depunerea pe cale electrolitica a unui strat de crom. Prin
cromare, pe langa faptul c se elimin uzarea pieselor se obfine un strat superficial dur §i
rezistent la uzurd superior materialului de bazi si in acelasi timp rezistent la agentii co-
rosivi. Cromarea nu se poate aplica dect pieselor cu suprafete simple, in general axuri,
care in timpul exploatarii nu sunt supuse solicitdrilor dinamice. Dac# suprafata cromati
lucreazi cu frecare, dupa acoperire, trebuie rectificatd.

b. Ferarea §i cuprarea. Sunt operatii de acoperiri galvanice utilizate pentru re-
conditionarea suprafetelor uzate care formeazi ajustaje cu strangere. Operatiile de ferare
si cuprare sunt mai ieftine decdt cromarea deoarece straturile de fier sau cupru se depun
pe cale electrolitica intr-un timp mai scurt. fon,

Adaosul de fier poate fi supus tratamentelor te;mioc de cementare si calire pentru
obtinerea unei duritati superioare a suprafetelor reconditionate.

pnesmnﬂe de fr;r sme cupru depuse pe cale electroliticd au o buna aderentd fata

de metalul de bazi.

6.1.5. Reconditionarea prin metalizare

i i strat de
pcmasupnfetelorpmel?rmh?cum‘
mmlobﬁnmprmpmyeﬁmp‘opmﬁade-meﬁ?limnmlncMHﬂfuegm.

— pregitirea suprafetei pentru
"Pulveﬁmeastramluide_ml;
— prelucrarea suprafetei metalizate.




rea suprafefei pentru mefalizare necesitd o serie de operatii eXecuta,
SWPUIZ?f‘:snigura ﬁem r;‘::miurui de adaos pe piesd, dupa cum urmeazj: cu

— degresarea piesei in bai de solufii bazice si eventual sablarea cu alice fipe,

~ prelucrarea piesei in vederea obfinerii formei geometrice initiale prin L
stratului superficial, neuniform, datorita uzarit; : :

— asperizarea suprafetei piesei. Metodele de asperizare sunt m.llll'lp]e'in
forma piesei. De exemplu, suprafetele arborilor se asperizeazi prin tiierea
neintrerupt, suprafetele plane se asperizeaza prin rabotarea sau frezarea unor
apoi sunt randalinate etc.

Pulverizarea stratului de metal trebuie s se faca la un interval de timp ey dupg
asperizarea suprafetei pentru evitarea oxidérii metalului de baza.

Metalizarea propriu-zisi consta in pulverizarea metalului topit sub forma de strop:
foarte fini (0,01-0,15 mm) pe suprafafa piesei incélzitd la 60-70°, Pulverizareg se M
cu aer comprimat, particulele de metal topit trebuind sa aibi o vitezi de 140-300 mis,

Prelucrarea suprafefei metalizate la dimensiunile prescrise de tehnologia de gy
conditionare se execut3 prin agchiere in asa fel incét stratul metalizat s4 nu se exfolieze,

functi de
unuj f
Canale cap,

6.2. RECONDITIONAREA ARBORILOR SI LAGARELOR.
REPARAREA CUPLAJELOR S1 ANGRENAJELOR

6.2.1. Reconditionarea arborilor si osiilor

Ca urmare a conditiilor de functionare si solicitarilor la care sunt supuse maginile-
unelte in exploatare, la arbori si osii pot apérea urmitoarele defectiuni: deformatii rema-
nente (inconvoieri, résuciri), fisurari, uzarea unor tronsoane cilindrice (fusuri sau parti de
calare), deteriorarea gaurilor de centrare, a filetelor, imbinrilor cu pani sau a canelurilor
etc.

Metoda de reconditionare a arborilor se alege in functie de natura defectului si a
materialului, dimensiunile, abaterile (tolerantele) de la valorile stabilite si de posibilititile
atelierului de reparatii. _

Inainte de reconditionare arborele este supus unui control defectoscopic cu scopul
detectdrii eventualelor crapituri sau fisuri ascunse.

In lipsa defectoscopului, poate fi ficut cu praf de cretd n felul urmdtor: se ames-
teca cu api putin praf de cretd, pani ce se obtine o pasta semilichida; apoi cu o pensuld

se intinde pasta pe intregul arbore, in special la umerii fusurilor unde defectul apare frec-
vent. Inciilzind arborele cu o flactra, uleiul din crapaturi sau fisuri va lasa urme uleioase
pe stratul de creta indicand in acest fel defectul,

Se controleaza pozitia corecti i starea gaurilor de centrare, care sunt bazele teh-
nologice de prelucrare ale arborelui respectiv. Ele se repar, daca este necesar, pe Sirung

sau magini de burghiat-centruit cu burghiul de centrare sau cu pietre de rectificat.

Verificarea incovoierii se realizeazi prin agezarea arborilor pe prisme, intre varfr
rile unui dispozitiv special sau intre varfurile unei magini-unelte (strung sau masind ¥

rectificat), cu ajutorul comparatoarelor cu cadran. Arborii agezati pe lagarele cu
care a caror incovoiere depéseste valoarea jocului de montaj trebuie indreptati.
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wrepmrcaarborilorsefmcusaum i ;

pe prisme sau intr-un dispozitiv special, ::i:mum' Indreptarea 1a rece se cfec.
cuo sageatd de 2-3 ori mai mare decét curbura iniﬁalpa_[me‘ %

in timpul indreptérii arborilor nu se admit lovituri sau incovoieri

i i s e VoI
acestea pot producedma] trziu de:l.:;)n:@ din cauza tensiunilor ; eri bnmfwm
form la indreptare; de asemenea, Tl nu trebuie sd rAmana cu zedrietur: <
dispozitivul de indreptat etc. Zgdrieturi §i urme de la

Arborii cu_diametrul mai mare de 50 mm se indreapth numai la cald. in caz de
uzare sau alte defecte la‘ fusurile sau Pvotii arborilor, reconditionarea se face prin: rec-
tificare, cromare, acoperire cu .ﬁer, mt.atahzare, bucsalrg sau prin sudare.

a. Recofldltlo'narea P]?'ll'l.l'ettl.rl?ar.e_ Se apl:ci i ‘I e} in lagire
cu alunecare §i prezintd ovalitéti, conicitati, fEStll’l superficiale, urme fine de gripaj, care
nu depagesc 0,25 mm pe razi. Aceasté operafie se executa pe masini de rectificat rotund
sau pe strung, cu dispozitive speciale de rectificat. 2

Fusurile sau pivotii arborilor masinilor de mare precizie, dupa rectificare se
superfiniseaza (rodeazi).

b. Reconditionarea prin cromare. Consté in completarea dimensiunilor arborelui
cu un strat de crom in locul unde uzura depaseste limitele prescrise de tolerante.

Reconditionarea poate fi aplicati local sau total, la toti arborii, cu exceptia arbori-
lor principali ai masinilor-unelte rapide.

Succesiunea operatiilor de pregitire a pieselor in vederea reconditionarii prin cro-
mare consta din: ‘.

— prelucrarea prin strunjire sau rectificarea la dimensiunea impusi f’e grosi-
mea stratului de crom care urmeazi a fi depus pe portiunea respectiva (nu mai gros de
0,3 mm); :

— lustruirea cu pénza abraziva fin §i apoi cu pasta de rodat (oxid de crom) execu-
tatd manual pe strung. / P

Pe suprafata lustruita nu trebuie s se observe rizuri sau zgirieturi. De modul cum
este lustruita piesa depinde calitatea stratului de crom t_iepus. : '

Pirtile din arbore care nu necesitd cromare se izoleaza. U‘rme_aza apoi: pregétirea
baii, executarea anozilor, degresarea si spilarea cu apd rece a piesel, asperizarea, intro-
ducerea piesei in baia de crom, cromarea, scoaterea din baie, spilarea piesei cu apa

imii §i duritdtii lui d depus, detensionarea la 180-200°C
calda, controlul grosimii gi durititii stratului de crom depus,
si controlul dupi detensionare. : b

c. Reconditionarea prin acoperire cu I“!er. Accfpenrea parp_lor uzuate ?m::g:
de fier depus pe cale electrolitica poate inlocul cromajul dur, grosunee';ll stmtului : enl:ic
putand atinge chiar 5,mm. in plus, stratul de t.'ie" poafe.ﬁ supus mmmel;me obtinut; i

Operatia de acoperire este destul de simpla i ieftind, iar rezu
asemanitoare cu cele ale cromérii. :

Daca in baile de acoperire sc adaugd zahir i

lucioas3 si duritatea mare. 1 iectarea metalului
: eu de inclircare ce constd in proiec
d. Metalizares. Be i posed folosind un jet puternic de acr sau gaze.

topit prin pulverizare pe suprafata de acoperit onstd in: topirea metalului de adaos;

Procedeul de metalizare prin pulverizare Ons® . uprafafa de metali-
: pes
Pulverizarea metalului in =) mm ool 3

zat; fuzionarea — in cazul

glicerind, fierul depus are suprafata




Topirea metalului de adaos s face prin mai ml.ﬂi: pg;d::l;:l SNDe Y

— topirea cu arc electric, arcu c¢ € frmce e L are constityje
terialul de adaos, sirmele fiind legate la polii unui generator electric de curent copgjy
sau curent alternativ §i care au o miscare de avans una spre alea; .

— topirea cu jet de plasmi; ;

- to?girea quﬂacﬁrg (cel mai vechi pn:)cedeu), folosindu-se flacéra oxiacey
sau flacira altor gaze, ca propanul, butanul, hidrogenul, gazul metan etc.; ’

— topirea prin cildura produsé de curentii de naltd frecventa.

Pulverizarea metalului topit in particule §i proiectarea acestora pe Suprafata Piesej
se realizeazi cu aer comprimat.

Particulele antrenate de aerul comprimat intalnesc suprafata de metalizat cy g,
cienta plasticitate, se deformeaza si se ancoreazi in rugozitdtile suprafetei, obtinandy.ge
o fixare mecanici si formandu-se un prim strat de metal pulverizat. Straturile Urmitoare

. se fixeaza si mai puternic, cu o aderentd mai mare, din cauza porozititii mai Pronuntate 5
primului strat. Acest procedeu se aplica arborilor care prezintd uziri mari (diametry] in
portiunea respectiva s-a micgorat cu 0,5-2 mm, pentru lagdr cu alunecare si pani Ja 0,5
mm, pentru lagarele cu rulmenti). Metalizarea se executd cu aparate speciale de metalizat
$i necesiti: strunjirea cu avans mare (pentru a facilita aderarea particulelor de metal topit
pulverizat) a portiunilor respective la dimensiunea dinainte stabilitd, protejarea suprafete-
lor pregatite, metalizarea, strunjirea i rectificarea dupd metalizare, controlul calitatiy i
dimensional al stratului §i impregnarea cu ulei.

Modul de pregatire al arborelui pentru metalizare influenteazi calitatea si durabilj-
tatea stratului metalizat. De aceea, atentia trebuie indreptata de la inceput asupra spalirii
si decapdrii de ulei sau alte ingrediente. Spalarea se face cu benzina de extractie curati §i
apoi cu acetona tehnicd pentru indepartarea oricdror urme de grisime. Piesele cu ulei se
expun la flacdra unui arzitor cu gaze pentru a se elimina uleiul din porii metalului.

Strunjirea portiunii respective se face in functie de grosimea stratului ce trebuie
obtinut prin metalizare. In general, el variazi intre 1 i 5 mm, pe razi. Portiunea strunjiti
se va racorda la capete (fig. 6.9). Raza de racordare va fi de 2-4 mm la ambele capete,
avand grija sd se pastreze o portiune neteda de circa 3 mm la fiecare capat.

In toate cazurile de repardri prin metalizare pe portiunea care se metalizeaza se
executd un filet sau se aplica o infigurare cu sdrmi. Filetul trebuie s3 aiba urmatoarele
caracteristici: pasul de 1 pani la 1,5 mm; adancimea de la 0,5 pana la 0,8 mm; unghiul
profilului 55°; raza de fund 0,2 mm.

Filetul se executd dintr-o singura trecere far4 ricire si trebuie si fie cét se poate d¢
rugos. Acest lucru se obtine prin asezarea cutitului cu 3-5 mm sub axa de rotaie a ar-

borelui (fig. 6.10) i scos mult in consold pentru a favoriza o ugoara vibratie in timpul
strunjirii.

Rz 24mm

l 3-5mm

£3

Fig. 6.9. Pregdtirea unui arbore
pentru metalizare.

Fig. 6.10. Pozifia cupitului la executared
suprafefei filetului,

Pentru oteluri ?mbuni?taﬁte sau cementate se v
cu placute din carb_url metalice.

Daci metalizarea nu se executd intr-
pregiﬁ‘ﬁ se an?lcsle cu. har.rie curatd pentry
ditatii §i, in spcmél. a ulemlm.. >

Dupa tel'mu.tar?sf metallfﬁrn. arborele ulfebui: récit lent pentru a inlatura posibilita-
tea credrii de tenstum.mteme in straful metalizat. Pentru ricire, se foloseste o bucata de
pasla de 3-4 mm grosime cu care se infisoara portiunea metalizats.

Pentru a se obtine dimensiunea prescrisa, dupa depunerea metalului pubvecizat w
p,afe;ele se supun unor prelucrdri mecanice. Frecvent, suprafetele metalizate se prelu-
creaza prin: strunjire, rectificare etc.

Stratul metalizat se strunjeste, de obicei, cu cutite cu placute din carburi metalice
cu raza la varf. Adaosul de rectificare, dupi strunjire, va ti de 0,5 mm pe diametru.

Rectificarea se executd dupi 24 ore de la metalizare, in caz contrar porii stratului
se astupd, reducandu-se volumul in care pitrunde uleiul pentru ungere.

Stratul metalizat se supune unui control al duritétii care in conditiile de atelier se
executd prin trecerea unei pile late pe suprafaa metalizati si pe suprafata unui etalon cu
duritate cunoscuta, dupd care se verifici aderenta stratului prin ciocZnire cu un ciocan
ugor. Un sunet plin, metalic, la lovire, indic o aderentd bun, pe cdnd unul sec aratd ca
existd zone fard aderentd. Fisurile si uniformitatea stratului metalizat se verifici cu o
lupa. Dupa acest control, stratul metalizat se imbind cu ulei, timp de 5-6 ore intr-o baie
cu ulei incalzit la 70-80°C.

Instalatiile de metalizare frecvent folosite sunt: :

1) Instalatiile de metalizare cu arc electric (fig. 6.11) functioneaza astfcl: d?ui
sirme / infagurate pe bobinele 2 constituind materialul de adaoz';. avanseazi prin ghida-
jele 3, continuu i uniform datorita mecanismului de avans 4.§i rolelor'de antrenare J5,
intalnindu-se in punctul P unde se formeaza arcul electric. Aerul comprumn c}e la gene-
ratorul 6 trimis prin duza 7 pulverizeazi metalul topit de arcul electric si il proiecteaza pe
suprafata ce urmeaz a se incirca; 8 si 9 reprezintd bor-
nele si respectiv placa din materialul izolant.

Prin topirea metalului, arcul electric se intrerupe
si se formeazi din nou prin avansul sirmelor, avnd un
caracter periodic, cu secvente de topire a metalulul. de
adaos urmate de intreruperi. Numérul intreruperilor
poate fi pana la 100 s, fiind diferit in cazul CW'Ul
continuu fata de cel alternativ. in ambele cazurl, 3.1001
“electric se stabilizeaza, curentul continuu fiind mai fa-

vorabil stabilizarii arcului §i formarii de stratur .
omogene. >

geMétalizarea cu arc electric este economic avﬁnc:

productivitate mare (de sase ori mai mare decm in "'m'n
metalizirii oxiacetilenice), iar straturile obtinute au u
procent de oxizi cu aderena mare. BN S
2) Instalajiile de metalizare cu plasmd ;;
in general, ca material de adaos erile dift |

or utiliza cutite de strung prevazute

un lim.p de maximum o ora, portiunea
a impiedica patrunderea murdériei, umi-
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dure. O astfel de instalatie (fig. 6.12) functioneaza astfel: argonul din buteliile ] trece
prin rotametele 2, cu ajutorul cirora se masoard debitele. Unul din rotamete este legat |
pistolul de generat plasma, iar celilalt debiteaza argonul in containdrul de pulbere 3. De
aici, prin intermediul transportorului cu melc 4, pulberea ajunge in vasul de afanare 5 gi
mai departe la pistolul de metalizare. Catodul de wolfram 6 si anodul de cupru 7 sunt
montati in mantaua pistolului 8. Dupd conectarea curentului se formeazi jetul de
plasma 9. Gazul (argonul), trecdnd prin arcul electric care se formeaza intre catod §i
anod se transforma in plasma. Pulberea metalica introdusi in aliaj este antrenata de plasma
si. in stare de incandescenta, este proiectatd pe suprafata ce se metalizeaza.

3) Instalatiile de metalizare cu flacard oxiacetilenicd utilizeaza o sursa termica re-
zultata din arderea in oxigen a unui gaz combustibil, in general, acetilend. Aerul este luat
de la reteaua de aer comprimat sau este produs de catre compresorul / (fig. 6.13) care
refuleaza in rezervorul 2. Acetilena dizolvata este luata din butelia 3, iar oxigenul nece-
sar arderii. din butelia 4. Colacul de sirmé de adaos este agezat pe vartelnita 3, de unde
sirma alimenteaza arzatorul de pulverizare 6.

Materialul de adaos este trecut prin interiordl flacarii. Picaturile de metal, care se
formeaza continuu in zona de topire, sunt antrenate de curentul de aer ce inconjoard
flacara, fiind pulverizate.

U
[

] \

Y
N
I .-?-\\ ""“k ‘\‘ ’/5
. L-_k- 3

L

Fig. 6.13. Schema instalatier de meializare cu flacara oxlacetilenicd.
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aliajelor dure sub forma de pulbere. Instal o acetilenica sunt utilizate si 1a depunerea

cele care folosesc ca material de adaos

un rezervor de pulbere, ce se monteazi pe a
e. Recondifionarea prin bucsare,

pot fi reconditionati prin alte procedee §i

termic, pe fusul respectiv.

Diametrul fusului arborelui care se reconditi e ol
wrebuie s asigure o stringere mai buni, inaim‘:ﬂ:;t;.;ﬁ wMI mterior al bucyei
de ulei pan la temperatura de 180-200 °C. Dup# presare exts‘?ml‘“"m‘ intr-o baie
creaz prin strtl;mjire. rectiﬁ;:are si rodare la dimensiunile pre;cﬁ;“oru bucsei se prelu-

Peretii bucsei nu trebuie si fie prea subfiri, iar duritatea ei d :
trebuie si se incadreze intre 42 si 52 HRC prmm &nﬂmﬁu‘im{?m
nuite §i intre 50-62 HRC pentru cei care lucreaza in conditii grele dogk

La fusurile arborilor cotiti se folosesc bucse sectionate, fixate prin sudare

Alezajul conic al arborelui principal in cazul unei uzari mici poate fi reiaamt prin
rectificare, nedemontat de pe masina respectivi. Cand uzarea este mare, conul se
strunjeste in asa fel incat varful de centrate s patrunds peste limita care indica lungimea
lui de lucru, apoi se rectifici. La strunjire este indicat si se execute in arbore, la partea
superioard a conului, o degajare cilindrica (fig. 6.14) pentru o fixare mai buna a vérfului
de intrare.

Alezajul conic cu uzare accentuatd se repard prin introducerea unei bucge interme-
diare (fig. 6.15) care se fixeazi prin lipire. Bucsa conica are un alezaj interior conic, care
corespunde cu numdrul conului varfului care se utilizeaza. Apoi se cementeazi pe
adincimea de 0,5-0,8 mm si, dupi ungere cu un adeziv ca: Solidol, Epodur etc., se pre-
seazi pe alezajul conic al arborelui principal 2 cu ajutorul unui surub de strdngere 3 ce
trece prin arborele principal. inainte de presare, alezajul conic se strunjeste la dimensiu-
nea bucsei. Dupi circa 24 de ore, timpul necesar peatru a face masa adezivul, se poate
continua cu celelalte operatii de finisare.

Fusurile uzuate ale arborilor canelati, suruburilor conductoare etc. se reconditio-
neazi prin aceleasi metode ca si fusurile arborilor netezi.

a prin aceea ¢ virtelni 5 i
ritorul de pulverizare 6,‘1a s sodas

Este indicati la arborii lungi si grosi care nu
constd in presarea unei bucse din ofel tratata

Fig. 6.14. Schema pulv

7 - Utilajul si tehnologia



Alezajele, ca{'lalele si canalele de pana care trebuie mengi
rea cu dopuri _de graﬁt Sau Cupru pani la nivejy] Supra}'mu‘le. S€ protejeaza prin astupa-
prelucreazA prin strunjire si rectificare. ®lei piesei. Stratul de sudare se

fn ceea ce priveste canalele de pana, 4

: ek i aca defy

din dimensiuni, elf se maresc prin frezare |a dimensil?mmndm di B
in cazul detl'ormatlllor exagerate, canalul se astupa prin sudare < 1zate imediat superioare.
de cel vechi, cu 120° sau 180°. are $i se frezeaza alwl, decalat

Filetele uzate cu spire sfarimate sau rypte .

s se i . :

mensiuni mal mici dgca acest lutl:ru este posibif iﬂlocﬁm S‘:“; ;me;ca altql ﬁiet cu di-
avea aceleasi dimensiuni cu cea initialz in afara de filet. icest caz piulita care va

Portiunea arborelui unde inelele de i : :
trebuie bine lustruitd cu pasti de rodat. clansere (din plolt, picke sa oacHc) et

atiile acestora ny deplsesc 15%

Fig. 6.15. Repararea alezajelor conice in arborele principal al maginilor-unelte-
a - prin strunjire i rectificare; b —prin bucsare.

f. Reconditionarea prin sudare. Procedeele de reconditionare prin sudare
numeroase, dar mai avantajoasa este sudarea electrici cu electrodul vibrator, din
ci stratul de sudurd, ce se depune dintr-o singurd trecere, are grosimea de 0,8-3 mm,
duritate mare si nu necesiti tratament termic ulterior.

Depunerea propriu-zisa prin arc electric se realizeazi pe strung, la care se
teazi capul de depunere prin arc electric cu electrod \_.fibrator. prinderea piesei ficandy-ge
intre varfuri sau in mandrina autocentrati a strungului.

Depunerea de metal prin contact electric vibrator sau prin vibrocontact consta in
depunerea materialului pe piesa de la un electrod vibrator, fenomen care se produce dato.
rit conectirii repetate a contactului electric intre electrod si piesa, unde se formeazi un
arc electric. Adaosul de material care se depune pe piesd se datoreste. fenomenului de
intrerupere periodicd a curentului. in timpul procesului de depunere, electrodul atinge
piesa, se produce un scurtcircuit care conduce la sudarea electrodului pe piesd. fn mo-
mentul indepartérii se rupe legitura, rimanénd particule de material sudate pe piesa.

Depunerea cu arc electric vibrator poate avea loc in aer, sub strat de flux, sub jetul
unui lichid de ricire sau in mediu de gaz protector. ;
Schema instalagiei de depunere cu arc electric vibrator sub jet de lichid de racire
este reprezentatd in figura 6.16. Sdrma electrod / de pe tamburul 2 este trasd de rolele 3
si trimis# prin duza calibrati 4 la piesa 5 ce urmeaza a fi incércatd. Una din rolele 3 este
motoare, fiind antrenati de un motor electric cu
.turatie variabila, reglabild. Duza calibrata este
prinsa rigid de o pérghie vibratoare 6-care im-
prim# sirmei o migcare de vibratie in apropierea
punctului de contact cu piesa. {n zona arcului este
trimisi o emulsie de ricire pe bazi de glicerind
sau de sod calcinata. Solutia are rolul de a ridl
metalul, de a proteja baia de sudurd fata de actit-
nea negativa a aerului inconjurdtor. .

fn vederea operatiei de sudare, piesa %
necesitd nici o pregitire preliminara deoset!lt-if
suprafetei, in afari de indepértarea medmf°’;
uleiului sau a ruginii care se curda cu © l»""":mje
sarma sau hértie abraziva. Fusurile care eV~
inciircate prin sudare, avand rizuri marl,

Fig. 6.16. Schema instalafiei de depunere o\ ooyt cay batai mai mari de 1,5 mm 1"

arc electric vibrator sub jet lichid de : 3 ele.
5 rdcire. buie strunjite pana se inldturd defecte

6.2.2. Reconditionarea arborilor cotii

i in timpul functiondrii pot apérea: fisuri sau crapaturi, incovoierea, risucired. uza-
rea fusurilor paliere si a fusurilor manetoane, deteriorarea filetelor, uzarea locagurilor de
pan, descentrarea flansei de fixare a volantului, infundarea canalelor de ungere etc.

Fisurarea arborilor cotiti se produce din cauza oboselii materialului sau trata-
mentului termic necorespunzitor si neobservati la timp provoaci avarii grave. Din aceste
considerente, dupd demontare si spalare se executa un control cu defectoscopul eletcro-
magnetic sau cu ultrasunete.

Daci fisurile sunt mici si numai la suprafati, iar prin rectificarea fusurilor treptele

- de reparatii prescrise dispar, arborii cotiti respectivi mai pot fi utilizati; dac fisurile sau
crapiturile sunt profunde si nu pot fi inlaturate prin rectificare, §i daci fisurile se identi-
fici pe manivelele arborelui cotit. acesta se inlocuieste.

Uzirile dimensionale §i abaterile de la forma geometrica a fusurilor sunt mai pro-
nuntate la fusurile de biela decét la fusurile paliere §i se manifesta sub forma de conici-
tate si ovalitate. Datorita fortelor de initiere si a distribuirii orificiilor de ungere, uzarea
maxima a fusurilor manetoane se produce pe fetele dinspre axa arborelui cotit.

. Constatarea uzurii fusurilor se face prin masurarea in planul manivelelor si perpen-
dicular pe acesta (fig. 6. 17). Misurarea se face in doua sectiuni (/ si 2 din figurd) la dis-
tanta de 8—10 mm de planul de racordare cu manivelele. - e

Dac# uzurile maisurate — ovalitatea si conicitatea — sunt in limitele admise i nu
depasesc jumtate din jocul minim admis la montajul dintre fusuri §i cuzinefi sau daca
jocul dintre aceste piese este sub 0,25 mm, arborele cotit poate fi folosit fara
reconditionare.

2.10m  neton
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orile maxime prescrise se va trece |a
ea la dimensiunile de reparatii say pri
d arborii au fost deja reconditionayj

Cénd uzurile fusurilor depasesc val
ditionare, care se realizeazd prin prelucrar
pensarea uzirii cu adaos de material (can

ultima treapta de reparatii). ; e bo owasin de.rostit
Prelucrarea la dimensiunile de reparatie se face p a3 rectilicat arbory o,

titi, incepand cu fusurile paliere. La rectificarea _fusuriIor manetoane se verifica cy pe, 4
laritate raza manivelei, a carei marime trebuie sa fie egald cu cea initiala
rectificare urmeaza netezirea fusurilor §i echilibrarea dinamica a arborelui cotit,

Reconditionarea fusurilor cu compensarea uzirii cu depunere de metal S€ reaji

zeazd prin cromare, metalizare si sudare etc.. urmatd de prelucrari mecanice s
echilibrare. . ;

incovoierea arborilor cotiti se produce in timpul fur_mtlonaril sub actiunea ypg,
sarcini transversale si se verifica cu ajutorul comparaton.!lui cu cadran dupi ce in prea.
labil arborele a fost asezat pe doua prisme sau intre varfuri. ; e

incovoierea maxima admisa este de 0.03 mm. ln_cazu]_mcovo:er:lor mai mari, ay.
borele trebuie indreptat la rece, cu ajutorul unei prese hldraul_lce cu care se aplica o forgg
ce trebuie si imprime o sageatd de sens invers de 10...15 ori mai mare decét cea migy.
rati. Dupi indreptare se verifica si se repetd, la nevoie, operatia pand cand incovoiereg
scade sub 0,03 mm.

Rasucirea arborilor cotiti se stabileste prin masurarea abaterilor unghiulare a axe.
lor fusurilor manetoane fata de planul care trece prin axele fusurilor paliere §i manetoane
si se corecteazi cu dispozitive cu care se poate aplica o rasucire de sens invers.

Canalele de ungere infundate trebuie curdtate timp de 8-10 min cu petrol, la o
presiune de 1415 bar, si, apoi, suflate cu aer comprimat 2—3 min. Daca canalul este atat
de infundat incit nu cedeazd la acest procedeu, va fi desfundat cu sarma de ofel. daci
este nevoie cu scoaterea dopurilor de inchidere §i etansare.

Orificiile de centrare se curata cu o sculd combinata de ceruit cu un burghiu sau cu
o frez4 ascutitd la 60° sau cu un cap abraziv.

fecop,
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6.2.3. Reconditionarea lagirelor de alunecare cu cuzinefi

Lagarele cu alunecare sunt executate, de obicei. dintr-o bucati sau din doud bucall
cu sau fari cuzineti.
Reconditionarea lagdrelor se impune in cazurile cand: suprafetele de ﬁecare sunt
uzate si jocul dintre fus si lagar depiseste abaterea admisa sau lagarul s-a ogahz_at: pe st
prafetele de frecare apar urme de gripaj sau rizurt gmdﬂﬁe
2 de lipsa de ulei sau din cauza patrunderii murdariei (pr&
nisip, aschii metalice etc.); stratul de aliaj antifractiune d‘f
a lagir este exfoliat sau topit; .in lagdre au aparut fisurl

b o == — — =™~
A7 lagdrele s-au distrus etc. ey
- : La reconditionarea sau inlocuirea cuzinefilor ot
B NEN. lagire trebuie avut in vedere agezarea corectd a cuzinefllc®
¥ atét in corpul lagirului, cét si pe arbore. Din aceastf_t o o
- = se executd operatii de pasuire, la exterior §i 12 ‘“te.nr“}
Cuzinetul se asaza in locagul Jui, prin ajustarca {razﬂfin ;

Fig. 6.18 Rdzuirea suprafefe-
lor de reazem ale lagdrelor cu
alunecare.

suprafetei exterioare a si a suprafetelor inelare d¢ spri
(fig. 6.18).
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‘indepartate prin razuire se asazi din nou cuzinetul sau bucsa pe fus si

Ajustarea se controleaza cu vopg i :
cuzinem!“i in locagul sdu. Ajustarea ;:ee:[,)g;:e::t ;ea e
6-8 pete pe 0 suprafafd patrata cu latyra g e
dintre fusul arborelui si cuzinet se obtine pr

e controlat tot cu vopsea, insi in aces
de la 12 la 20 pe aceeasi suprafata. Ajusm:::z s:]g::c; d; B

ele de vopsea sunt distribuite uniform pe intrea wiobmebins
lagan.]ui. ga suprafata a

Operatia de razuire incepe intotdeauna cy acoperirea fusului
un strat subtire §i uniform de vopsea de tusat. De aceea, r,uzisrlll s
agazi pe fus sau in cazul bucselor se introduc pe arbore, roxindu-s?l; o
intr-o parte i ?n ceai_alta. Dupi scoaterea de pe fus a cuzinetilor us(s):
cerceteazi marimea si forma petelor si se fixeaza intrun dispozitiv sau F1& 6.19. Razur-
menghind pentru rdzuire. Rizuirea se face numai pe portiunea unde . Sesni e

vopseaua a lasat urme (fig. 6.19). Dupi ce primele pete au fost ”"'f“""’,';',, i

’ deplasarea
laci se obtin
e 25 mm. Ajustajul corect
In rdzuirea fieciryi cuzinet,

operatia se repetd péna cand suprafata cuzinetului este complet acoperita de vopsea. La
riizuire, trebuie folosite numai rézuitoare dreptunghiulare cu unghiul de tiiere de 60-70°

muchiile drepte si bine ascutite. Ascutirea se executd la polizor si apoi pe placa de as-
cutit, care este formata dintr-o placa de fontd cu dimensiunile 300 x 400 mm, pe care se
presara praf de gmirghel (cu sedimentare in 60 min). in felul acesta ascutirea se face re-
pede si bine, iar suprafata prelucrati va fi foarte curata. '

O buni ajustare a lagarelor se realizeaza in urmatoarele conditii: suprafata care ur-
meazi a fi rizuitd nu trebuie s aiba urme de ulei; razuirea de degrosare si se execute
prin apédsare pe razuitor, pina ce vopseaua se aplicd mai uniform pe suprafaja rézuitd,
dupa care apasarea se micsoreazi; pentru a se obtine o suprafatd curat, fard rizuri, razui-
torul se inmoaie din cind in cand, in timpul rézuirii, intr-o solutie de sdpun; vopseaua
fara corpuri striine trebuie si fie bine frecatd §i aplicata pe fusurile arborelui cu o bucatd
de panza de in facuta sul; stratul de vopsea aplicat pe fus trebuie micsorat, pe méasura
sporirii numarului de pete pe suprafata care se razuiegte.

in cazul lagarelor de precizie inalta, fusurile arborilor se vor acoperi cu terebentina
in loc de ulei, pentru ca in acest caz, proeminentele de pe suprafata lagarului vor fi lu-
cioase; urmele de rizuire trebuie s aibd forma dreptunghiulara; directia rizuitorului tre-
buie si fie schimbata, pentru ca urmele de vopsea s fie mai aparente.

Dupi riizuire se executa canalele de ungere.

Muchiile canalelor de ungere se rotunjesc obligatoriu. Daci ar raméne ascutite, lu-

“brifiantul ar fi razuit de pe fus. Canalele de ungere nu vor fi prelungite péna la marginea

lagérului, pentru ca uleiul sa nu se scurgd din lagar. Trebuie {inut scama ca la rizuirea
lagarului jocul dintre el §i fusul respectiv s fie astfel ales incat sa asigure o ungere co-
rectd. in caz contrar, pot apérea in functionarea lagarului urmitoarele fenomene: dacd
Jocul este prea mic, uleiul nu se poate raspandi uniform pe toata suprafata de alnnecm a
lagarului, filmul de ulei prezinta intreruperi i apare 0 frecare mare intre lagar si fus; daca
Jocul este prea mare, uleiul iese usor din lagar, arborele va bate in lagdr, se va incélzi re-
pede si se va uza in scurt timp.

Lagirele si bucsele cu alunecare din otel, d

intr-0 bucatd, care nu se pot regla, pot

reparate prin incarcare cu sudurd sau prin metalizare. inainte de a Incepe sudarea,

1 eratura de 400-500°C, pentru a fnlitura posi
agirul sau bucsa se incalzesc pana la tem cudare, interiorul se strunjeste 5i apoi se

bilitatea de deformare sau fisurare. Dupd suc

rectifica,




si a cuzinetilor se face cu

i lor "
Reosndiisiers €8 m?tahz'irzu:tlap%irlingile si aruncd lateral metaluy m:l:rr:r]i
rafetelor metalizate a caror ajustae  %e fixeaza cu o brid, 2t
E‘uz?r::tii. inainte de metalizare s imperecheaz 3! Pentry 5

putea elf:::;a :r:n !a‘urlti:ta\ég;:;: ratului metalizat, lagarul sa:;a::itgirr;:tutl):e:uie incaly ,
prealabil, apoi bine centrat ';}e. ma?;r;ia; :Tac:":n :igiii?;ﬁe[:;ective. P& metalizare
iile de prelucriri me ; e . ; A
(e I?;);;iglgedimr-o bucat3 §i bucsele de du-nemsn.mt;i ir:ai;l Is:nm:ll ;ig?r;ﬂ prm_ et
zare exterioard in felul urmator: lagarul sau bucsa se Sy gdupa e seou Jumagg
simetrice, suprafeele taiate se ajusteaza §i S¢ P"‘su'_ei F::esupra’\ fata exierioaraasamm
si se strunjesc la interior la dimensiunea necesarﬁ.flz; S[? P s Se execuyy
un filet vibrant pe care se aplica stratul de n?etal, olo u-tle iy dimensiu:ommm ok
de carbon. Apoi suprafata exerioard a bucsei se strunjeste p €2 necesayy.

se preseazi in locasul interior al lagarului si, apoi, se prelucreaza impreuna cu laggn],

6.2.4. inlaturarea defectelor rulmentilor si inlocuirea lor

Un rulment la care se observd urme de rizuri, ciupituri sau inegrirea ciilor de p,.
i i i i poate fi folosit.  *
lare si a corpurilor de rostogolire, nu mai po .

§ Cee:p ce se poate remedia la un rulment este Yndepamjtrlea 'pete]or de coroziune, fy
celelalte cazuri, rulmentii se inlocuiesc cu altii noi, cu precizia impusa de subansambly}
masinii, utilajului sau instalatiei respectl_\.re. : :

ag Repararea propriu-zisa a rulmentilor se poate face humai la aceia care 1\1(;1-&,“25]_.|=
ace sau role, fara inel interior (direct pe arbore) si cénd arborii au fost Tecoﬂdltlot}auprin
rectificare, iar diametrul lor a fost micgorat. In acest caz, rolele sau acele trebuie s4 fie
i o i to1
inlocuite cu altele cu diametrul corespunzator. ; s :
Acele si rolele pentru rulmenti pot fi procurate direct de la iometﬁ_ple comerciale
producitoare de rulmenti si numai in cazuri speciale se pot executa in atelierul de repare-

tii. Acele nu trebuie si aiba abateri mai mari de ‘Z,Sum in ceea ce Erhregte conicitates,
poligonalitatea si convexitatea. inainte de montaj ele se sorteazi. Limita de‘ sortare i
trebuie s& depdgeasca — 2im pentru masini foarte precise; — 3jm pentru magini normale

§i — Spm pentru alte scopuri.

' 6.2.5. Repararea cuplajelor, ambreiajelor si franelor

a. Repararea cuplajelor. Lucririle de reparare a cuplajelor sunt specifice fi¢
tip de cuplaj. : ) i

La cuplajele elastice se inlocuiesc, cu ocazia reparatiilor, 1
material elastic.

- A : . e minimi®
Inelele se executd din cauciuc la care rezistenta la trachiun® ested s

60 daN/cm?; alungirea relativa, la rupere este de minimum 250%: duritatea

Shore. in cazul cuplajului cu lamele, acestea se executd, in general, din talpa ““P‘t’:'ﬂﬁ |

Cuplajele cardanice au 0 constructie care nu permite ca giesele componen
reparate si, ca atare, ele vor fi intotdeauna inlocuite cu altele noi. e

La cuplajele dintate repararea consti in general in reconditionarea g puest
in micsorarea jocului dintre dinti. Aceasta se face prin cromare durd, dacd
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rea uZatd, sau piesele in cauzi se Executa dip

Sach dintii s-au subtiat sau s-ay rupt. Ceeg cenlou.

puie avut in vedere la repararea say la cxecur;?l ‘
pieselor este precizia danturii, care este i func[i:

de viteza 'penferlcé a upui punct de pe cercyl de

divizare §i anume: precizie normala pentry cupla- g

jele care lucreaza ?a_nwclc periferice de pan Ia 15

m/s inclusiv; precizie Marita pentru cuplajele carle o s pmiand e
lucreaza la wlieze periferice de peste 15 m/s i

pantura bucselor si a mansoanelor dingat : i

profilului de referintd fiind egal cu 20°, ‘fa: t;:t: tl?r:ﬁ-if: ail:ljﬁ‘I st ““ShiPl
aceeasi clasa de precizie. LAl e

p‘ PoparRcos an?brﬂaj e}or. Repararea ambr, eigjelor conice cu fricfiune consta
in rectificarea suprafetei conului exterior, avand insa grija ca el sa nu ajungs. in timpul
cuplarii, in fundul contrapiesei. Daca suprafetele de contact ale conurilor prezinti urme

de gripaj sau ovalitats, se-rectified embole piese pastrand acelasi unghi de inclinare la
fiecare.

Dupa rectificare, suprafata trebuie sa fie neteda $i curati.

La ambrf:iaje!e cu pléci de frictiune, de obicei, se inlocuiesc discurile de frictiune
si se repara clichetii care comanda stringerea ambreiajelor. Locurile unde clichetii se
uzeaza foarte mult sunt marcate cu A4 (fig. 6.20). Completarea cu material a acestor var-

-furi se face prin sudare cu arc electric, folosind electrozi de otel cu crom sau crom-

nichel, dupa care se ajusteazi la forma initiala, la un polizor sau masina de rectificat
plan, Placile de frictiune se executi din otel cu continut de carbon 0.1-0,15% care, dupa
stantare, se cementeazi pe o adancime de 0.5 mm, de preferat in cuptor de cementare cu
gaz, Apoi, se cdlesc la o temperatura de 820°C, incilzite intr-o baie cu sare. Ricirea lor
se face dupd ce au fost strinse intr-un dispozitiv cu care se scufunda in apa, pentru a nu
se deforma.

Dupi ciilire, lamelele se introduc intr-o toba de sablat cu alice de otel sau fonté cu
diametrul de 0,8—1 mm amestecate cu rumegus de lemn stropit cu petrol.

Dupa sablare lamelele fixate pachet cu ajutorul unui surub se supun unei reveniri
termice intr-un cuptor electric de recoacere cu gaz, la care flacira a fost intrerupta si care
are temperatura de 250-260° C. La aceastd temperaturi se tine timp de 80-90 min, iar
dupi ricire se rectificd pe ambele fete.

Lamelele de frictiune ale ambreiajelor electromagnetice sunt supuse unei uziri
mai intense. Prin uzarea lamelelor de frictiune intrefierul cuplat devine mai mic, din care
cauzi el trebuie verificat din cand in cand si reglat din nou.

Cind uzarea este avansati si lamelele nu mai pot fi folosite se inlocuiesc cu altele
noi.

'Cind pe suprafata de contact a inelului de alunecare au aparut rizuri sau rugozitag.,
diametrul acestuia se rectifica pand la | mm. Daca uzarile devin mai pronunfate, inehul
trebuie inlocuit. : :

c. Repararea frinelor. La masinile-unelte, poduri rul!mte. precum giia oo
cule, cele mai folosite frane sunt franele cu saboti, cu banda si cu disc. pacnhal sabofikic

Defectiunile mai importante care apar la frine sunt: uzarca tamburiich ’
benzilor i a discurilor, ruperea tirantilor, uzarea alezajelor sia bolfurilor




or-unelte i maginilor de ridicat trebuje ;
de 3 mm, prezinta fisuri. cute etc_ 5 g,

€ bang,

Benzile de ferodo ale franelor masinil
cuite dac grosimea acestora este mai mica
de otel.

Banda de ferodo nituitii pe sabot sau
prafata. neadmitindu-se jocuri mai mari de
benzii la tambur trebuie sa se faca pe intreaga suprafata de frecare. La desfacerey frin
lor, ferodoul trebuic si se departeze uniform pe tambur cu cel putin 0.25 mm g cej 5
cu 1.25 mm. la frina cu band si cu 1.0 mm, la frana cu saboti. ult

Sistemul de parghii, datoritd uzérii aleﬁzajdor si buloanelor, nu trebuie s3 Capete
joc mai mare decat de doua ori jocul initial. in caz contrar, intregul sistem se demonteaun
si se reconditioneazi. Daca uzarea alezajelor nu depdseste 15% din diametrul inigjq) rza
pararea se executd prin alezarea lor si inlocuirea buloanelor cu altele, avand diamé‘r;
mai mare, corespunzitor noilor alezaje. Daci uzarea alezajelor depaseste limita de 15,
remedierea se poate face prin incarcarea alezajului cu sudurd si prelucrarea la dimeu:i
nominal, prin introducerea unei bucse presate in alezajul prelucrat sau prin inlocuireq
pieselor respective.

Deformarea sabotilor de frana se inlaturd prin indreptarea acestora: daci sabotij n
pot fi indreptati sau sunt uzati pe suprafetele de prindere a ferodoului se va incerca re.
stabilirea formei circulare a sabotilor prin strunjire. Aceastd operatie este admisa dacy
posibilititile de reglaj permit compensarea prelucrarii prin apropierea sabotului de tam.
bur: in caz contrar, se adaugi compensatoare pe suprafata sabotilor, se incarca cu sudurz
si se prelucreazi la dimensiunea necesard sau se inlocuiesc.

Uzarea tamburului de frana se elimini prin prelucrarea la o dimensiune urmétoare
de reparatie insotiti de reglarea pozitiei sabotilor. in cazul uzirilor mari. se pot restabili
dimensiunile initiale ale tamburului prin presarea si sudarea unor bucse sau bandaje din
acelasi otel (in interiorul sau exteriorul tamburului, dupa caz, in functie de sistemul de
franare existent). Dup presare bucsele se strunjesc perfect centrat.

Arborii si buloanele cu o uzurd mai mare de 5% din diametrul lor si cu o ovalitate
mai mare de 0,5 mm se repar3 prin incarcarea cu sudurd si apoi strunjire la dimensiunea
nominald. Uneori, cind tehnologia reconditiondrii prezinta dificultdti sau uzurile sunt mai
mari dect limitele de mai sus, piesele se inlocuiesc cu altele noi.

Repararea franelor prezinti o foarte mare importanta. De aceea, la introducerea in
reparatic se demonteazi complet toate mecanismele franei, se inlocuiesc piesele

degradate.

pe banda de otel trebuie 53 adere Pe toaty
0.3 mm. Aderarea ferodoului sabotilor St
i

6.2.6. Repararea mecanismelor de transmisie cu curele

Defectele acestor mecanisme pot fi: canale uzate, joc mare intre arbore si roatd,
canal de pana largit etc. Controlul canalelor de curea se poate realiza fie cu sabloancle
(fig. 6.21) fie cu ajutorul rolelor (fig. 6.22). Verificarea canalelor cu sabloanele se face
fanta de lumina. : :

Repararea consta in indepdrtarea, prin strunjire, a coroanei uzate §i montarcd, prin
fretare, a unei noi coroane pe care se executa alte canale. Suprafetele canalelor nu trebui¢
s prezinte sufluri, porozitati, crapéturi sau alte defecte.

Strunjirea rotii trebuie facuta prin fixarea acesteia pe dorn si intre vérfuri. De P
ferat ca dornul sa aib4 o mici conicitate, pentru a obtine o centrare buna. Pentru 8 nu
crea vibratii, rotile care lucreazi la viteze periferice mari, peste 25 m/s, s€ echili
dinamic, sub 25 m/s se echilibreazi static. ;
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Fig. 6.21. Sablon de veri- : _
Sicat. Fig 6'22'. Verificarea canalelor cu role

6.2.7. Repararea mecanismelor de transmisie cu roti dintate

Defectiunile caracteristice rotilor dintate sunt: ; = e
turi, fisuri gi crapaturi (pitting) — datorita ot:.s}eelii m"ﬁiﬁ.ﬂ?“f,“”m"" i;,nﬁt-‘f?r']:;:im}
frontale ale dintilor, srivirea sau ruprea dinilor, desprinderide aschi Ia capetle cing-
lor _datonta socunlor,. c.l:lplanlor necorespunzatoare, griparea produsa din cauza lipsei de
ulei sau a supraincilzirii angrenajului, uzarea locasului de pan sau a canelurilor etc.

La aparitia unuia din fenomenele aritate roata in cauzi trebuie inlocuits. O data cu
aceasta se inlocuieste si roata cu care angreneazi,

Este gresitd practicarea inversdrii rofilor dintate in asa fel ca ele s& lunece pe
flancurile opuse. Prin aceastd inversare jocul dintre dinti nu poate fi eliminat.

O reparare propriu-zisd poate fi ficutd numai la rotile dinfate, de mica important,
care lucreazi la viteze periferice mici (sub 0,3 m/s), cu modulul de peste 3 mm, al céror
numdr de dinti uzati sau rupti nu depaseste 10% din numirul total de dinti, iar dintii sunt
agezati in gir.

Repararea poate fi facuti prin inlocuirea dintilor uzafi sau rupti cu un sector dintat,
scos dintr-o coroana dintata. Sectorul dintat are la partea opusa dintilor, forma de coada
de rdndunica. :

Se indeparteaza prin rabotare sau frezare dintii respectivi §i o data cu acestia se
indepirteaza si o parte din coroana rotii sub formd de coada de randunici.

Se scoate dintr-o coroand dintata, special executatd, avand aceleasi dimensiuni ca
si roata de reparat, un sector dintat egal cu canalul executat in roatd.

Sectorul dintat se monteazi prin fretare, cu ajutorul suruburilor (fig. 6.23, a) sau
prin sudare (fig. 6.23, b).

Repararea mai poate fi facutd prin inde
montarea prin fretare a unei coroane dintate noi.

in vederea montirii prin fretare se procedeazi astfel:

— se incilzeste coroana intr-un cup-
tor electric sau cu flacard pénd la tem-
Pperatura de 500-600° C;

— se scoate afara i se curdtd inte-
riorul cu zgura;

— se introduce pe roatd cu lovituri
usoare de ciocan;

partarea prin strunjire a coroanei uzate §i

b
a
Fig, 6.23. Repararea rojilor dinfate.
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~ se riceste complet intr-un loc lipsit de curentii de aer, dupd ricire e asigy
fixarea prin suruburi sau sudura aplicati lateral.

Roata, astfel reparati, se strunjeste fin la exterior si frontal, se danture
seviruieste si se rectifica. In acelasi fel se pot repara si rotile dintate conice. Asigur,
contra rotirii pe arbore se poate face prin doud pene paralele, dispuse la 180°, o

Sectoarele dintate se repara in acelasi fel ca i rotile dintate.

6.2.8. Repararea angrenajelor melcate

In industria constructoare de magini sunt folosite in mod curent angrenajele el
cate cilindrice cu posibilitatea de reglare a jocului intre flancuri. Mentinerea uny; joe
minim intre flancuri este necesara in primul rind la angrenajele melcate ale mecanisme.
lor de divizare pentru masini-unelte (masini de prelucrat roti dinfate, mese rotative, ¢g.
pete divizoare etc.) si uneori la angrenajele melcate de transmitere a puterii, unde trebuie
reduse oscilatiile de rasucire ale sistemului de antrenare care pot fi provocate, de exem.
plu, prin forte de aschiere pulsatorii.

Pentru mentinerea jocului minim si optim de angrenare, angrenajele melc-roaty
melcaté sunt dotate cu dispozitive de reglare a jocului sau compensare a uzirii.

Cand dispozitivul de reglare nu mai poate inlitura jocul dintre melc si roata mel-
cata din cauza uzirii prea mari a dintilor rotii melcate si a spirelor melcului se proce-
deazi la inlocuirea si repararea pieselor in cauzi. De obicei, uzarea accentuat apare
roata melcata care, fiind din bronz, se uzeazi mai repede. Acestea avand, in general, dia-
urmand a se monta. prin presare, o coroand noud 2 pe butucul / (fig. 6.24).
urménd a se monta, prin presare, o coroana noua 2 (fig. 6.24) pe butucul /.

Solidarizarea coroanei dintate cu butucul se face cu ajutorul unor stifturi filetate 3
fixate jumitate fn batiu si jumatate in coroana.

Coroana se prelucreazi pana aproape de cota finald §i se monteaza impreund cu
surubul melcat pe un aparat de controlat angrenaje. In pozitia angrenata, fard joc, se com-
para distanta dintre axe cu distanta teoreticA micsoratd cu valoarea abaterii (tolerantei)
admise la distanta intre axe. in baza valorii obtinute se prelucreazi in continuare roata
melcatd pana se realizeazd conditia mentionat.

6.2.9. Reconditionarea camelor, excentricelor si a crucilor de Malta

Uzura acestor piese apare pe suprafetele active de lucru (cu conturul camei in con
tact cu rola sau tachetul, pe suprafata exterioara si interioari a rolei, pe suprafata de con-
. tact a tachetului etc.) :
1 3 Reconditionarea unei came sau excentric
/ se face prin incarcarea cu sudura electricd.

/2

|

\\\ | f incércarea cu sudurd trebuie facutd P
| \\ : intreaga suprafata activa, folosind electro?
; k - speciali cu pastd de mangan §i sormait.

Fig. 6.24. Repararea rofilor melcate.

inainte de a incepe repararea tnel:.mie ex;:
cutat un sablon din tabla cu grosimed
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1,5-2 mm perfect p}ani‘a, lasédnd un adaos faga de contu-
rul camei ce trebuie reparatd de 0,5-08 mm of chiar
mult, dacd conturul este prea uzat.

Sablonul se monteazg la loc §i se fac o serie de
masuréri asupra pieselor actionate de cama ¢y excentri-
cul in cauzd in vederea determindrii grafice a profilului
camei, respectiv sablonului. Dupa aceea, se intocmeste
un desen indicand forma precis si valorile limits ale
proﬁlului.

Cu profilul determinat grafic se controleazs sa-
plonul din tabla i se ajusteazi pana ce conturul aces-
tuia se suprapune peste cel determinat grafic.

Dupa incércare, piesele se ajusteaza dupa conturul sablonului l4snd un adaos de
material de 0,2-0,3 mm. Dupa aceasta primé ajustare cama sau excentricul se monteaza
in mecanismul respectiv §i se verifica corecta lui functionare. Apoi. cama se ajusteaza
definitiv la forma finala, iar sup_rafetele active de lucru se lustruiesc cu pasti de rodat. in
asa fel ca suprafata sa nu prezinte rizuri, deniveldri, exfolieri, ciupituri, concavititi (se
admit numai suprafetele convexe), si sa fie perfect perpendiculara pe axa de rotatie a
camei.

in general, camele, excentricele, si crucile de Malta uzate se inlocuiesc cu altele
noi, executate din ofel carbon OLCIS, otel aliat 15 CO 8 cementate §i apoi calite etc.

Metodele folosite la executarea camelor si a crucilor de Malta sunt diferite, ele
fiind in functie de conditiile impuse profilului §i de posibilitatile atelierului, dar in toate
cazurile la executarea unei came se deosebesc urmatoarele faze: executarea Qe piese
semifabricate; trasarea profilului; decuparea profilului; tratamentul termic; finisarea §i
controlul profilului. ’ ‘ !

Partea de material care trebuie inlituratd din cama se decupeaza prin ghurire, cu
ajutorul sudarii oxiacetilenice sau prin frezare. : ;

J Prelucrarea profilului se face manual, cu dispozitive speciale sau pe o magind de
frezat prin copiere. : g

II)Z)upﬁ prelucrare, camele se trateazi termic (suprafata activd de h:icn; ;_2;:!:;{ g
cementeazi pe o addncime de 0,5-1,5 mm si se caleste pana la duritatea de
§i se finiseaza. PO ) -

Crucile de Malta I se reconditioneazi, de Ol}lcel- prin ;Wgﬁ“:f;‘;;:grgt‘:ﬁd
uzate ca: role, bolturi etc. Astfel, canalele in care gliseaza rola 2 (fig. 6. Lz

' # i tifich toate la aceeasi cotd, indiferen
péni la indepirtarea totald a uzurii. C:analelel se rec'ﬁcarea L bk
daca uzarea este mai mica la unele din ele, iar veriti B
calibre sau cu dornuri cilindrice a caror fnrahtatc si ::c::ﬁ :

Abaterile unghiulare ale canalelor nu trebuie si depageascd 3 .

mai

Fig. 6.25. Cruce de Malia

J 6.2.10. Masuri de tehnicd a securititii muncii
i ismelor de transmisie 2
La reconditionarea pieselor componente §t ate:lnTcainmmiﬁﬁi uncil §i de
miscirii de rotatie se vor respecta toate masuri::;;t;i locurilor de muncd unde se reali-
Prevenire si stingere a incendiilor specifice M3
Zeazi lucrarea respectivi.
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Pentru montarea §i demontarea mecanismelor, in vederea‘evitarii accidenteior_
vor folosi scule nedeteriorate si dispozitive in buna stare de functionare. Operatiile de do
montare a unei masini sau utilaj trebuie s& se desfasoare sub conducerea directs 5 Mais.
trului. fnainte de a incepe demontarea se va studia documentatia tehnica si se vor stabij;
masele pieselor grele care vor fi manevrate numai cu mij loace de ridicat gi transpg
De asemenea, se vor asigura spatiile de acces intre masinile si utilajele ce sunt in repa.
ratie, precum si iluminarea corespunzitoare a fiecdrui loc de munca.

n cazul reconditionarii prin cromare, metalizare, sudare etc. personalul muncitop
care efectueazi aceste lucridri va trebui si fie bine instruit in privinta functionari insta-
latiei respective si s poarte echipamentul de protectie adecvat.

Pentru efectuarea reparatiilor masinilor si utilajelor, in locuri greu accesibile say |
indlfimi, se vor lua masuri suplimentare, ca de exemplu, folosirea centurilor de siguranty,
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