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1. DESCRIEREA PIESEI

Piesa ,Busa ghidare matth” este o pies de rotaie, oltinuta prin strunjire pentru toate suprgdee.

Piesa face parte din constyiacuneistane combinate, care se folgsela o operge tehnologid de
presare la rece la o tabbe 1,5 mm. Acesta se monteafpereche) in placa superiéamghidand
pachetul superior al magei, unde datorit ajustajului aluneitor format cu coloana de ghidare @20.se
produce culisarea acestuia.

Ulterior operailor de strunjire analizate in prezenta lucraee,ver executa opeide de tratament
termicsi rectificare, piesa fiind solicitatia uzus.

Din desenul de exega a piesesi datele inscrise n indicator, se obsecd piesa ,Busad ghidare
matrita” este o pies de rotaie, se executprin strunjire dintr-un semifabricat laminat ditebOLC 45.

Piesa are o fortnconstructid tehnologi@ simpk alcituita dintr-o succesiune de cilindri. Este
suficient o singu# proieaie, reprezentétin sediune longitudinal complet pentru a Ttelege formasi
dimensiunile acesteia.

Forma constructiv- tehnologié este compusdin:

- un cilindru cu diametrul @30 mm, pe o lungime dam, cu o teitura 1,5x45°;

- un cilindru @25,5 pe o lungime 22 cu gitara 1x45°;

- un trunchi de con cu baza @25i%eneratoarea inclinata 15°;

- un canal cilindric exterior de lungime 2 mm pe areime de 0,7 mm,;

un cilindru interior avand diametrul @19,5 pe lunga piesei de 34 mm, cu aitara la ambele

capete de 1x45°.

Cotele netolerate ale piesa se inscriu in clasaxdedie mijlocie. In timpul preluctrii la astfel de
piese trebuie respeciatoaxialitatea supragelor cilindrice.

Fiind vorba de o piasde rotgie cotarea este siniplse folosgte o singui suprafa de cotare, ceea
ce simplifica executarea piesei.

In concluzie piesa ,Bug de ghidare” este tehnologigi nu ridici probleme de exege.

2. ALEGEREA MATERIALULUI

Materialul piesei ,Bugi ghidare matth” este OLC 45, care este utebpentru tratamente termice,
de rezisteti ridicata si tenacitate medie, cum r fi: discuri, arbori, kbietoroane diate, piese supuse la
uzum axe,suruburi, piulte) si pieselor fira rezistemi mare In miez. Acesttel se mai numge si otel
carbon de calitate, pentrd @are un grad ridicat de puritate 0 compoziie chimia fixata in limite
stranse, asigurand o congtara caracteristicilor de calitate tifute prin tratamente termice (de
Tmburitatire — dilire si revenire). Notarea ancilor de ael de uz general se face prin simbolul OL[o
carbon de calitate) urmat de datifre care repreziatin sutimi de procente, conutul mediu de carbon
(astfel, OLC 45 are caoimutul mediu de carbon 0,45 %).

a) Compoziia chimic a materialului
Conform STAS 880 — 80, compgizi chimici a gelului OLC 45 este indicafin tabelul urntor:

Marca Compozitia chimica %
otelului C | Mn | P | S




| oLc45 | 042..050 | 0,50 ... 0,80 | Max. 0,045 | Max. 0,040 |
b) Caracteristici mecanicg tehnologice(conform STAS 880 — 80)

Marca Limita de Rezistera la Alungirea la rupere | Reziliena
. Tratament curgere rupere
otelului termic Rooa R A KCU
po, m 0,
16<@<40 N/ N/ [%] Jient
OLC 45 CR 410 700 — 840 14 39

Semifabricatul este o budatle material sau o pigsruta care a suferit o serie de prelircr
mecanice sau tehnice, dar care negésitcontinuare alte preluat pentru a deveni o pigginita.

Piesa finiti rezul® Tn urma prelucirii semifabricatului cu respectarea tuturor caeiildr impuse prin
desenul de exege (forma, dimensiune, tolerai, calitatea suprafelor).

Semifabricatul supus prelugeii prin aschiere are una sau mai multe dimensiuni mai masédal
piesei finite.

Surplusul de material care trebuie Tnitltgt de pe suprafa semifabricatului poartdenumirea de
adaos de prelucrare. Un semifabricat bun re catrmdie supraf@ 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, profilepsd
piese brute gimute prin turnare;
piese brute forjate liber;
piese brute forjate in matti(matriate);

- produse trase la rece.

Din semifabricatele enumerate, unele sunt caractieride o precizie ridicat cum ar fi cele
matritate, cele presate, din pulbgircele turnate (in special cele turnate sub presiun

Alegerea unui anumit tip de semifabricat este kedatseria de fabritia.

Semifabricatele turnate sau mete nu pot fi folosite decéat atunci cand rannh pieselor de aceja
tip prelucrat este mare.

in cazul piesei ,Bugi ghidare matti” unde avem o prodgie individuak vom alege ca
semifabricat barlaminat @32.

3. CALCULUL ADAOSULUI DE PRELUCRARE

Adaosul total pe lungime
A =Lg —L,, unde:
L¢ -lungimea semifabricatulul, 4 = 32,3 mm

L -lungimea piesei finitel. ; =34 mm
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Adaosurile de prelucrare (intermediare, simetrstait:
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4. TEHNOLOGIA DE EXECU TIE A PIESEI

4.1. Descrierea procesului tehnologic (wi anexa)

[mm]

Avand in vedere desenul de exgewl pieseki condiiile tehnologice legate de fufionarea piesei

s-au stabilit opetale de prelucrare cu fazele lor.

Operatia |

Operatia |

Faza 1 -Crientare i fixare semifabricat
Faza 2 -Strungit exderior @268 5223

Faza
Faza
Faza &
Faza 8
Faza 7

Fe it

-Strungit conic 158°
-Strundit degajars b=2
- Strumjit extenar &30
-Gaurit D18

- Strumgit imbericor @15,5

Faza B -Tesgit interior 1x45°
Faza & -Fetezat L=3=

5,\% f,f“

SDV - uri: cuit profilat 45°, subler 0 — 150 mm, universal cu trei bacsgirsuport portctit cu 4

pozitii pentru prinderea gitului.

Operatia Ill — Desprins, control CTC: se veriiconform desenului de exgi



4.2. Masina - unealti

Strungul SN400 este un strung déarime mijlocie iar prelucirile pe acest strung au un caracter
universal, putandu-se efectua toate ogigzale strunjiresi filetare.

Turatiile axului principal se pot schimba cu ajutorutieLd manete, un ghidaj, pe partea lateral
batiului permite instalaregablonului sau a unei piese etalon pentru cazul chnohgul este dotat cu
dispozitiv hidraulic de copiere. Strungul SN400 eseecut in patru variante care se deosebesc prin
distana dintre varfuri. La acest tip de strung este phsimontarea unui port¢i pe sania transversal
permiand-ui prelucrarea unei piese cu #locuite Tn acelai timp contribuind astfel la #rirea
productivititii.

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 conduator: 12;

- numarul de turaii distincte ale arborelui principal: 22;

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

- turaiile strungului normal SN400: 12, 15, 19, 24, 36, 86, 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 portgt + 45°;
- pasulsurubului saniei transversale: 5.

4.3. Calculul regimului de aschiere

a) Generalititi

Procesul de shiere este caracterizat de o serie deimm care in totalitate formeazregimul de
aschiere. Principalele elemente ale regimului gieh&ere sunt: adancimea dgchiere, avansul, viteza de
aschiere.

1. Adancimea de shiere se notedzcu litera ,t” si reprezini grosimea stratului de material din
adaosul de prelucrare care se i@z de pe suprafa semifabricatului la trecerea sculgthietoare.
Se ndisoaa in mm.

2. Avansul ,s” reprezirt marimea depla&ii pe care o execéitscula (in cazul strungului) in scopul
Tndepirtarii unui nou strat de pe supradapiesei. Se #soad in mm/rot. Avansul se alege cat mai mare
pentru o productivitate mare dgchiere (degrgare)si cat mai mic pentru gimerea unei caliti bune a
suprafeei prelucrate (finisare).

3. Viteza de achiere v’ este viteza relativa #isului sculei faa de pied in timpul execulrii

miscirii principale de schiere. Se misoan in m/min =%, unde: D este diametrul piesgin

turaia acesteia). Cand se recomamdanumii vitezi de gchiere trebuie reglatmasina — unealt se

determir turgia n (n = 10701;)[\/ ).
Din sirul de valori al turdilor masinii se alege valoarea imediat inferidax marimii calculate. Cu
. . niDIln.
aceast valoare se va calcula o valoare #emlitezei:v, = oot

b) Regimul de achiere -Ex.: pentru ,strunjire cilindrig @25,5x28”
1) Adancimea dewhiere: se alege t=2 mm
2) Avansul: din tabelul cu regimul dgchiere pentru strunjire longitudiriad gelului a aelului cu



rezistema la rupereR , < 75daN/mn?, 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 _ 1000033 :
= =412rot/min

i 3140255
Din cartea mginii se adopi o valoare imediat inferio&amarimii calculate:n,,, = 380ot/min
Cu aceadgtvaloare a tungei n,, se face determinarea vitezei delaere reale:
v, = monr _ 3141255(380
% 100C 100(

- Determinarea tuggi: n =

=30 m/min

5. NORMAREA TEHNIC A

5.1. Generalitati

Se poate determina ca narate timp N sau norra de produgie Np

Norma de timp Nreprezind timpul necesar pentru exg@uunei lucéri sa opergi de unul sau mai
muti muncitori Tn anumite congi tehnicesi organizatorice. Se expririn unititi de timp (sec, min,
ore).

Norma de timp este fornmadin timpi productivisi timpi neproductivi. Pentru calcul se poate folosi
relatia: N, :%+Top +T, +T,

- Tpi (timpul de pregtire — incheiere) este timpul de custese a lucikrii, pentru obinerea,
montareasi reglarea sculelor, montarea dispozitivelor, reggamainii — unelte (la inceput) iar la stiir
pentru scoaterea sculekprdispozitivelor, predarea produselor, a resturilermaterialgi semifabricate.

- Top — timpul operativ respectiv timpul efectiv consumantru prelucrarea materialului.

Este alatuit din timpul de bax Ty, si timpul ajuitor:

mm
s = avansul[—]
rot

T =T, +T,
. rot
L unde <n=turatia] —]
T, =—0 min
stn L=L+L+L,

- Timpul de baiz t, este tipul consumat pentru prelucrarea materinlalcesta schimband-
forma, dimensiunile, compam, proprieitile.

- Timpul ajutitor t; se consum pentru agunile ajutitoare efectsrii lucrului T timpul de baz,
schimbarea tugalor, inapoierea &niilor si meselor in pozia initiala, prindereai desprinderea pieselor,
schimbarea potiei suportului portscule, etc.

- Tq — timpul de deservire — a locului de mareste consumat de muncitori pe intreaga duaat
schimbului de lucru.

Ea are do#i componente: timpul de deservire telanig si timpul de deservire organizatofidye:
Td =t, +t,,

tqt — timpul pentru memerea in stare de futienare a utilajelor, sculelai dispozitivelor (ungerea
masinilor — unelte), asairea sculelor, controlul utilajelor.

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

ton — timpul de odih& si necesilti fiziologice.

ti, — timpul de Tntreruperi congthnate de tehnologie.

Tir = ton +t10
5.2. Calculul timpului operativ pentru strunjirea cilind rica @24x80,5



t,, —timpul [operativ
Ty =t +t,  <t, —timpul [@jutator
t, —timpul [de [baza

t, == 0=28"2*2 _ 455 min
n 38004

L, =lungimea de prelucrare
L, =1, +1, +I
1= 2 mm — lungimea de apropiere a sculei
I,= 2 mm — lungimea degie din gchiere
| = 80,5 mm — lungimea supraée de prelucrat
tp, = 0,55 min
t, =t, +t,, +t, - timp ajutitor strunjire cilindriéd @24 mm
ta1 = 0,14 min — timp ajdtor pentru manevrarea strungului
ta2 = 0,16 min — timp ajdtor legat de faz
tas= 0,11 min — timp ajdtor pentru risurarea cgublerul

t, = 014+ 016+ 011= 041min
+ Timp operativ (timp de nmgnd) T,, = 055+ 041= 096min
¢ Timpul unitar -T, =T, +T, +T,
« Timpul de deservire T, =t +t,,

t, = 25%0, = 12—(’)50 [D55= 0,013min

te =1%T,, =1_(1)o [096= 009min

T4 =0,013+ 009=0103min

e T,=55%, :15_6)5(): (096 = 005min

e T,=0103+ 096+ 005=1165min

6. NORME DE TEHNICE SECURIT ATII MUNCII SI PSI

6.1. Generalitati

Pentru preintdmpinarea unor eventuale accidenygdhicrarea pieselor pe strungul normal este
necesar ca personaldlg inswseas@ normele de tehnica secutit muncii.

Normele de protea@ muncii In ramura constrtitor de maini si prelucrarea metalelor au fost
intocmite in baza legii nr. 5/1965 (cu modifite ulterioare), a normelor republicane de proea
muncii. Decretul nr. 112/1973 dat de Ministerul Muri nr. 39/1977 al Ministerului &hatatii.

Scopul prezentelor norme este contribuie la imbuidititirea contind a condiiilor de muné si la
inlaturarea cauzelor care pot provoca accidente de anginarofesionale, prin aplicarea de procedee
tehnice moderne, folosirea rezultatelor cenglet stiintifice si organizarea corespuitpare a locului de
muna.

Aplicarea prezentelor norme de prataanuncii este obligatorie pentru toate @tilié din economie,
avand activitate cu specific de constiude maini.

inainte de inceperea lucrului, strungarul trebuiesevifice starea de futionare a fiegrui bac de

strangere. Dacbacurile sunt uzate, au joc, prezimkeforniri sau fisuri, mandrina sau platoul trebuie



inlocuite.

Tnainte de Tnceperea luicii, muncitorul trebuie % verifice cuitul Tn sensul dacacesta are profilul
corespunitor prelucérii pe care trebuiedso execute, precusi materialului din care este confemati
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 folosiregtedor de strung care prezintisuri
sau deforrari. Cugitele cu piicute din carburi metalice sau ceramice vor fi ferigg@curi mecanice.

Lungimea ctitului care iese din suport trebuig e corespun#toare iar fixarea acestuia se face cu

cel puit doua suruburi bine stranse.
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