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1. ARGUMENT

1.1. Rolul piesei

Piesa ,Bra suport portfilied” este o pies de rotaie, olginuti prin strunjire Tn cazul majotitii
suprafeelor. Piesa face parte din constiragortfilierei, utilizate in opetale de filetare manuélpe
banc sau pe strung, cu fixarea piesei in merlghispectiv universalul strungului. ,Brauport
portfiliera” face parte din categoria organelor desmiaavand rolul de a transmite goarea de
rotaie a sculei in cadrul opeaiidor de filetare. De asemenea portfliera este Onstrugie
demontabi, ficand parte din accesoriile de bazstrungarului saddatusului.

1.2. Descrierea piesei

Din desenul de exegia a pieseki datele inscrise in indicator, se obgecd piesa ,Bra suport
portfilierd” este o pies de rotaie, se execatprin strunjire dintr-un semifabricat laminat ditebOL
37.

Piesa are o forinconstructivd tehnologi@ simpk alcituitd dintr-o succesiune de cilindri. Este
suficientt 0 singud proiegie, reprezentat printr—o vedere principalpentru a itelege formasi
dimensiunile acesteia.

Forma constructiv— tehnologié@ este compusdin:

- un cilindru cu diametrul @9,5 mm, pe o lungime dam;

- un trunchi de con cu diametrele bazelorgd®10, cu Tdltimea de 27 mm;

- un cilindru cu diametrul @10, striat, pe o lungidee53 mm,;

- un filet M8, pas normal, la ambele capete, cu dagdijlet.

Piesa se inscrie In clasa de execwmijlocie. In timpul preluctrii la astfel de piese trebuie
ndepliniti condiia de coaxialitate a supraédor cilindrice.

Fiind vorba de o pidisde rotaie cotarea este sinilse folosgte o singuk suprafs de cotare,
ceea ce simplifit executarea piesei.

In concluzie piesa ,Biassuport portfilies” este tehnologitsi nu ridici probleme de exege.

2. ALEGEREA MATERIALULUI

2.1. Consideraii privind materialul piesei

Materialul piesei ,Bra suport portfilied” este OL 37, care este umebde uz general destinat
fabricirii pieselor supuse la eforturi moderate.

Notarea narcilor de ael de uz general se face prin simbolul Oke{daminat) urmat de dau
cifre care reprezititvaloarea rezisteei minime de rupere la triigne exprimate in kgf/mfn Otelul
OL 37 este untel de uz general cu rezistanminimi la rupere la traiune de 360 N/mm (37
kgf/mm?), din clasa de calitate 2.

a) Compoziia chimici a materialului
Conform STAS 500/2 — 80, compgaichimici a gelului OL 37 este indicatin tabelul urnitor:

Marca C(Ijaésa Compozitia chimica % max.
ofelului calitate c Mn P S Gradul de
Pe Pe Pe Pe dezvoltare
. Pe Pe Pe Pe
OL 37 ‘ otel produs otel produs otel produs otel produs
lichid lichid lichid lichid
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| 0,18 |

0,22 |

0,80|

0,85

0,050 0,085 0,050 0,055

b) Caracteristici mecanicg tehnologice(conform STAS 500/2 — 86)

Limita | Rezistema Alunairea %'gmﬁmi“ Energia de rupere
Clasa de la 9 Rezistema
Marca de curgere | tragiune la rupere la KCU
otelului . A indoirea Temperatura RV
calitate| Rpo2 Rm (9] la rece la Jicnt oc ]
IN/mm? | [N/mm?] 180°
OL 37 2 240 360 — 44( 25 1,50 69 +20 R7

2.2. Alegerea semifabricatului

Semifabricatul este o bugatle material sau o pigdruti care a suferit o serie de prelarer
mecanice sau tehnice, dar care negésitcontinuare alte prelust pentru a deveni o pigginita.

Piesa fini# rezulta in urma prelucirii semifabricatului cu respectarea tuturor coildr impuse
prin desenul de exetia (formi, dimensiune, toleral, calitatea suprafelor).

Semifabricatul supus prelucii prin aschiere are una sau mai multe dimensiuni mai masade
al piesei finite.

Surplusul de material care trebuie inditgit de pe suprafa semifabricatului poartdenumirea
de adaos de prelucrare. Un semifabricat bun rene@tmulte suprafie identice cu ale piesei finite,
iar adaosul de prelucrare este redus la minimum.

Principalele tipuri de semifabricate folosite l&lpicrarea prin ghiere sunt:

- buciti debitate din produse laminate (bare, profilerrsd;

- piese brute aimute prin turnare;

- piese brute forjate liber;

- piese brute forjate Tn magti(matriate);

- produse trase la rece.

Din semifabricatele enumerate, unele sunt caraetieride o precizie ridicgtcum ar fi cele
matritate, cele presate, din pulbgircele turnate (in special cele turnate sub pregiun

Alegerea unui anumit tip de semifabricat este kedatseria de fabritia.

Semifabricatele turnate sau mgte nu pot fi folosite decat atunci cand raouh pieselor de
acelsai tip prelucrat este mare.

in cazul piesei ,Bra suport portfilied” unde avem o prodgie individuah vom alege ca
semifabricat barlaminat @10.

3. CALCULUL ADAOSULUI DE PRELUCRARE

3.1. Generalitati

Adaosul de prelucrare este surplusul de materia¢ d¢eebuie ndepstat de pe suprafa
semifabricatului.

Marimea adaosului de prelucrare pfewt pe suprafa semifabricatului ce urmeaa se prelucra
prin aschiere nu este intangpbare. Dag adaosul este prea mic se poate intampla ca narégul
oxizi si crustele dure existente pe suptafaemifabricatuluizsnu se Tridture scule gschietoare. Dat
dimpotrivia, adaosul de prelucrare este prea mare atunciyg@ri® plus energie, material, timgp
scule achietoaresi scula va rezulta la un grenai mare.

Caregut general, adaosul de prelucrare trebuieasba valoarea determinatu formula:
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Amin:Rz+S+p+£ [mm]
in care:
R, - indltimea neregularitilor suprafeei care se prelucresz
S - grosimea stratului degradat;
p - valoarea abaterilor spiale;
£ - erorile de gezare.
Tindnd seama de faptuk o suprafga de obicei necesitmai multe opend succesive de
prelucrare, adaosurile de prelucrare pot fi:
- totale, reprezentand stratul de material necesairpefectuarea tuturor opgikor de prelucrare
mecania@ pe supraf@ semifabricatului painla olfinerea piesei finite.
- intermediare, reprezentand stratul de materiabdedefirteaz la o singui operaie.
Daci o pies este realizatprin urmitoarele openg: strunire de degrgre, strunjire de finisarg
rectificare, adaosul de prelucrare total va fi m&a adaosurilor intermediare:
At = A + A + Arect/'ﬁcare_deg rosare + A

Dupi modul de dispunere adaosurile de prelucrare pot fi

a) simetrice, fiind prefizute pe suprafele exterioare de raia si sunt raportate la diametrul
suprafeei:

strunjire _degrosare strunjire _finisare rectificare _ finisare

dg —-d, d., =diametrul _semifabricatului
A, =——, unde: . TP
d, =diametrul _ piesei _ finite

b) asimetrice, fiind preszute numai pe una din suprgfesau avand valori diferite pe supgafe
opuse.

3.2. Calculul adaosurilor de prelucrare
Adaosul totalpe lungime):

A =Lg -L,, unde:
Ly - lungimea semifabricatulul.4 = 94 mm
L -lungimea piesei finitel ; =90 mm
A =94-90=4 [mm]

Adaosurile de prelucrare (intermediare, simetrsrait:

d,.-d, 28-24 4
Asl: 5f2 1- 5 :E:Z
4 .di=d, 10-8_2 .
°? 2 2 2 (mm]
A :d2_d3 :;G:E:]_
2 2 2 2
A= d3;d4 :10—29,5:o;zs 025

Adaosul total simetric
A = ds-d, 10-8_2 _ 1 d.;(diametrul _semifabricatului) = 010
o - 2 d,;(diametrul _piesei _finite) = 08

2 2
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4. TEHNOLOGIA DE EXECU TIE A PIESEI

4.1. Generalitati

Procesul tehnologic este procesul care cuprindditetea openglor succesive de prelucrare la
care este supaisnateria priri pari la olginerea produsului finit.

Operaia este acea parte a procesului tehnologic eféctlmtun muncitor sau de o echige
muncitori la un loc de muriccu utilajelesi uneltele necesare cu scopul modific proprietitilor
fizico — chimice a formegi dimensiunilor, netezimigi aspectului suprafelor semifabricatului supus
preluctrii.

Operaia este compuisdin una sau mai multe faze. Faza este o partei@ tehnologice care
se realizeazintr-o aezaresi pozitia piesei de prelucrat cu aceleanelte de lucryi acelai regim
de achiere. Stratul de material care trebuiafinat de pe suprafa piesei corespustoare unei faze
poate fi indeprtat in una sau mai multe treceri ale sculei.

Trecerea este o parte a fazei care se aegetmai multe ori, §streaz neschimbdi sculasi
regimul de schiere.

in timpul fazelor de lucru se exeduinanuirea reprezentand totalitateasaiilor efectuate de
catre muncitor Tn timpul lucrului.

Procesul tehnologic depinde de tipul de prg@usau de fabrigge, astfel incat in cazul unei
produgii de serie mare sau nmiase utilizeaZz metodele cele mai productive prin utilizarea (eilar
cu caracter specializat sau automatz&DV — urilor speciale.

in cazul piesei ,Brasuport portfilies” avem o produge de unicate sau individuaki se
utilizeaz magini — uneltesi SDV — uri cu caracter universal.

4.2. Descrierea procesului tehnologic (Wi anexa 2)

Avand in vedere desenul de exgewal pieseisi condkiile tehnologice legate de futianarea
piesei s-au stabilit opgite de prelucrare cu fazele lor.

Operatia |

Faza 0 - Orientaresi fixare semif. L=94

Faza 1 - Strunjire cilindric exterioai @9,5x10

Faza 2 - Strunjit raze R1 la @8 conf. desen

Faza 3 - Strunjire conic exterioard10 —&9,5 pe L=27 conf. desen

Faza 4 - Strunjire cilindric exterioas @8x7

Faza 5 - Strunjire degajare filet M8

Faza 6 - Tesit 1,5x45° conf. desen

Faza 7 - Filetat M8 conform desen

Faza 8 - Retezatla L=90 conf. desen

3 %
e m“ 1,5x45°
. X - ol
H S} =1 )
n 2
L’J \\A . = /> 77«
10
37020 7
B 90£0,20 N

/)

SDV - uri: cuit de strunjit frontal, ctit de strunjit cilindric exterior, dit profilat 45°, cuit de
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canelat R2, qit de retezat b=3, filiera M10, calibru filegubler, universal cu 3 bacuri, suport
portcuit cu 4 poziii pentru prinderea aiului.

Masina unealta: strung SNB 400.

Operatia Il

Faza 9 - Desprins, intors, orientasefixare semifabricat

Faza 10 - Strunjit @10 exterior

Faza 11 - Strunjit sferic @10conf. desen

Faza 12 - Striat incrucgat STAS 4704-86

Faza 13 - Control CTC

SDV — uri: cuit profilat 45°, cuit profilat R8, scud de randalinatsubler, universal cu trei bacuri
si suport portctit cu 4 poziii pentru prinderea gitului.

Striat incrucisat 0,7x45°

STAS 4704-86

!
— !

N Sferic R8
o

534><—

/)

Operatia Ill — Control final: se verifi¢ conform desenului de exg@

4.3. Masina - unealti

Strungul SNB 400 este un strung dérime mijlocie iar prelucirile pe acest strung au un
caracter universal, putandu-se efectua toate pipede strunjiresi filetare.

Turaiile axului principal se pot schimba cu ajutordd@ia manete, un ghidaj, pe partea lat@ial
batiului permite instalaregablonului sau a unei piese etalon pentru cazul sémehgul este dotat cu
dispozitiv hidraulic de copiere. Strungul SNB 4@0execut in patru variante care se deosebesc prin
distanna dintre varfuri. La acest tip de strung este pbsimontarea unui port¢i pe sania
transversal permtand-ui prelucrarea unei piese cu dlautite in acela timp contribuind astfel la
marirea productiviktii.

Caracteristicile tehnice (dimensiuni liniare Tn mm)

- distana intre varfuri: 750; 1000; 1500; 2000;

- Tnaltimea varfurilor: 200;

- distanta maxina de strunjire: 400 deasupra ghidajelor;

- diametrul maxim de prelucrare: 210 deasupra saniei;

- conul alezajului axului principal: Morse nr. 6;

- pasulsurubului conduistor: 12;

- numirul de turaii distincte ale arborelui principal: 22;

- turaia minima si maxima a axului principal: 12 ... 1500.

- turaiile strungului normal SNB 400: 12, 15, 19, 24, 38, 46, 58, 76, 96, 120, 150, 185,

230, 305, 380, 480,600, 765, 955, 1200, 1500.

- puterea/ turga motorului principal: 7,5 kW/1000 rot/min;
puterea/turga motorului deplasi rapide: 1,1 kW/1500 rot/min;
avansurile longitudinale minimg maxime: 0,046 — 3,52 mm/rot;
cursa maxira a aruciorului: 650, 900, 1400, 1900;
unghiul de rotire a saniei portt + 45°;
pasulsurubului saniei transversale: 5.

10

90%0,20
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4.4, Calculul regimului de aschiere

a) Generalitati

Principalele elemente ale regimului delaiere sunt: adancimea dgchiere, avansul, viteza de
aschiere.

1. Adancimea deshiere se notedzu litera ,t” si repreziné grosimea stratului de material din
adaosul de prelucrare care se i@z de pe suprafa semifabricatului la trecerea sculei
aschietoare. Se asoas in mm.

2. Avansul ,s” reprezirit marimea depla&ii pe care o execétscula (in cazul strungului) n
scopul indeprtarii unui nou strat de pe suprgdapiesei. Se asoat in mm/rot. Avansul se alege céat
mai mare pentru o productivitate mare dehéere (degrgare)si cat mai mic pentru gmerea unei
calitati bune a suprafei prelucrate (finisare).

3. Viteza de achiere ,v" este viteza relativa tiisului sculei faia de pie& in timpul executrii

miscarii principale de schiere. Se risoa# in m/min (v :%, unde: D este diametrul piesgin

turgia acesteia). Cand se recomawdanumil vitezi de gchiere trebuie reglatmasina — uneatft se

. . 1000/
determiri turaia n (n =———).
D
Din sirul de valori al turéilor masinii se alege valoarea imediat inferidar nérimii calculate.
. . niDln
Cu aceagtvaloare se va calcula o valoare semVitezei.v,,,, = T{’ea’

b) Regimul de achiere -EX.: pentru ,strunjire cilindriz @10x53”
1) Adancimea desghiere: se alege t=1 mm
2) Avansul: din tabelul cu regimul dedhiere pentru strunjire longitudiriad gelului a gelului

cu rezisteti la rupereR | < 78laN/mnf, cu cuit din otel rapid Rs se alege avansul s=0,4 mm/rot.

3) Viteza de achiere: tot din tabel se alege viteza dehéere v=33 m/min.
1000lv _ 1000020
mld 314010
Din cartea mginii se adopt o valoare imediat inferioamarimii calculate:n,,, = 60@ot/min

Cu aceadgtvaloare a tungei n,, se face determinarea vitezei gelaere reale:
_™n. _ 314[10[600

— r

V
= 100(C 100(

- Determinarea tuggi: n= =636rot/min

=31 m/min

5. NORMAREA TEHNIC A

5.1. Generalititi

Se poate determina ca nargte timp N sau norra de produge Np

Norma de timp Nreprezini timpul necesar pentru exa@iunei luciri sa operéi de unul sau
mai mui muncitori in anumite congi tehnicesi organizatorice. Se exprivin unitti de timp (sec,
min, ore).

Norma de timp este formadin timpi productivisi timpi neproductivi. Pentru calcul se poate

T
folosi relgia: N, :ﬁ +T, +T, +T,

- Ty (timpul de pregtire — incheiere) este timpul de cusiese a lucirii, pentru ohinerea,
montareasi reglarea sculelor, montarea dispozitivelor, reggamainii — unelte (la inceput) iar la
sfasit pentru scoaterea sculelgrr dispozitivelor, predarea produselor, a resturidier materialesi
semifabricate.
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- Top — timpul operativ respectiv timpul efectiv consurmantru prelucrarea materialului.
Este alétuit din timpul de baz Ty, si timpul ajuttor:

mm
s = avansu/[—t]
=T, +T, ro

Top a t

L unde <n = turatia[g]

T,=——0 min
sth L=L+L, +L,

- Timpul de bai t, este tipul consumat pentru prelucrarea materiglaesta schimbandu-
forma, dimensiunile, compaia, proprieitile.

- Timpul ajutitor t, se consumhpentru agunile ajutitoare efectérii lucrului in timpul de baz,
schimbarea tuxalor, Tnapoierea aniilor si meselor in pozia initiala, prindereasi desprinderea
pieselor, schimbarea paigi suportului portscule, etc.

- Tq—timpul de deservire — a locului de mamste consumat de muncitori pe intreaga duwrat
schimbului de lucru.

Ea are dosicomponente: timpul de deservire tefinig si timpul de deservire organizatofit;:
Td =t, +t,,

tet — timpul pentru memerea in stare de fuicnare a utilajelor, sculelosi dispozitivelor
(ungerea manilor — unelte), asairea sculelor, controlul utilajelor.

tso — este timpul folosit pentru organizarea lucrulaprovizionarea cu scule, materiale,
semifabricate, cdtenia la locul de muric

ton — timpul de odiha si necesilti fiziologice.

tio — timpul de Tntreruperi congtbnate de tehnologie.

-rif :ton +tt0

5.2. Calculul timpului operativ pentru strunjirea cilind rica @8x7
t,, —timpul _operativ
T, =t, +t, it, —timpul _ajutator
t, —timpul _de _baza

tb :LE:MH: 024 min
ni% 60004
L, =Ilungimea de prelucrare

L, =1, +1, +I
l,= 2 mm — lungimea de apropiere a sculei
l,= 2 mm — lungimea de §&e din achiere
| =53 mm — lungimea supraé de prelucrat
t, = 0,10 min
t, =t, +t,, +t_; - timp ajuttor strunjire cilindrid @8 mm
tar = 0,14 min — timp ajdtor pentru manevrarea strungului
taz = 0,16 min — timp ajudtor legat de fax
tas= 0,11 min — timp ajétor pentru misurarea cgublerul

t, = 0l4+ 016+ 011= 041min
 Timp operativ (timp de nna) T,, = 024+ 041= 065min
* Timpulunitar -T, =T, +T, +T,
« Timpul de deservire T, =t +t,,
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t, = 25%, = 12—(’)50 [D24=0,010min

ty =1%[T,, = 1—30 [D65= 0,065min

* T, =0010+0,065=0,075min

* Tin = 5!5% D-op = % |:0124= 01013m|n

« T,=065+0,075+0,013=0,738min
6. NORME DE TEHNICE SECURIT ATII MUNCII SI PSI

6.1. Generalitati
Pentru preintampinarea unor eventuale accidenteclacrarea pieselor pe strungul normal este

necesar ca personaldlg insuseasd normele de tehnica secutit muncii.

Normele de protg@ muncii Tn ramura constrtifor de maini si prelucrarea metalelor au fost
ntocmite in baza legii nr. 5/1965 (cu modifide ulterioare), a normelor republicane de prgeea
muncii. Decretul nr. 112/1973 dat de Ministerul Miigi nr. 39/1977 al Ministerului Statii.

Scopul prezentelor norme estecontribuie la Tmbuiitatirea continé a condiiilor de mund si la
inlaturarea cauzelor care pot provoca accidente de aruipcofesionale, prin aplicarea de procedee
tehnice moderne, folosirea rezultatelor ceiglet stiintifice si organizarea corespuitpare a locului
de mund.

Aplicarea prezentelor norme de pratacmuncii este obligatorie pentru toate datii¢ din
economie, avand activitate cu specific de congtrde maini.

inainte de inceperea lucrului, strungarul trebéigesifice starea de fugionare a fiegdrui bac de
strangere. Dac bacurile sunt uzate, au joc, prezirdeformari sau fisuri, mandrina sau platoul
trebuie inlocuite.

Tnainte de inceperea ldeii, muncitorul trebuie % verifice cuitul in sensul dat acesta are
profilul corespunitor prelucérii pe care trebuieaso execute, precursi materialului din care este
confedionati piesa.

La cuitele de strung preizute cu picute de carburi metalice se vor controla cu agefixarea
placuei pe ctit, precumsi starea acestuia. Nu se permite folosiregtelor de strung care prezint
fisuri sau deforriiri. Cutitele cu piicute din carburi metalice sau ceramice vor fi ferite jdcuri
mecanice.

Lungimea ctitului care iese din suport trebuig fie corespunitoare iar fixarea acestuia se face

cu cel ptit doua suruburi bine stranse.
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ANEXA 3

Produsul:
PORTFILIERA

Data: 25.05.200]

Cantitatea 1 Buc 1

Schita piesei
ol e Striot incrucisat 0,7x45°
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/ 1,5x45°
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utilaje
0. O_rlentaregl fixare semif. - subler SNB 400
L=94
T - cuit strunijit
Strunjire cilindric .
1. exterioa @9,5x10 exterior SNB 400
- subler
5 Strunjit raze R1 la @8 - cuit profilat SNB 400
conf. desen - subler
Strunjire conic exteriodr | - cutit strunjit
3. | 910 -@9,5 pe L=27 conf.| exterior SNB 400
desen - subler
L - cutit strunjit
4. Strun_Jlre cilindria exterior SNB 400
exterioad @8x7
- subler
. : , - cutit profilat
5. | Strunjire degajare filet M8 SNB 400
- subler
- cutit profilat
6. | Tesit 1,5x45° conf. Desen| 45° SNB 400
- subler
- cutit filetat
7. | Filetat M8 conform desen M8 SNB 400
- subler
- calibru filet
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Proiect absolvire

CLS. XIIT C

FISA TEHNOLOGIC A

Data: 25.05.200]

Retezat la L=90 conf.

- cuit de retezat

8. SNB 400
desen - subler

o D_e_sprlns, mtprs, _onentare - subler SNB 400
si fixare semifabricat

G - cuit strunjit

10, | Strunjire cilindrici exterior SNB 400

exterioad 910
- subler

1 Strunjit sferic @10conf. |- cutit profilat R8 SNB 400
desen - subler

12 Striat Tncrugat conf. - scuh randalinat SNB 400
desen - subler

13. | Control CTC -subler




