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. ARGUMENT

Prelucrarea suprafgor de rotde, interioare, cilindricai conice prin rectificare se apiic
atunci cand se impun comidide preciziesi calitate ridicate, care nu pot fi phute prin alte
procedee, sau in cazul cand materialul piesei,daeaduritate ridicdt, impune folosirea acestui
procedeu.

De obicei, rectificarea se apliqieselor tratate termic sau care au fost execudate
materiale dure. precizia de prelucrare ce sgnebprin rectificarea interioarse incadredzin
clasele 5 -8 ISO, iar rugozitatea supteif€,=1,6 ... 0,4 um.

l. CONTINUT

1. Scheme tehnologice utilizate

1) Metode de prelucrare a alezajelor cilindrice priectificare

Alezajele se pot rectifica in dametode:

- cu piesa in mcare de rotge: aplicabié la piesele mici, cu forme regulate (discuri, ®jc
roti dintate, etc.) care se pot fixaar in mandrina mgnii si care nu suntgor deformabile;

- Ccu piesa fi®: pentru piese cu dimensiuni mariforma complex (blocuri de cilindriisi

carcase) care se fixegagreu in mandriin

La prelucrarea pieselor fixate in mandrinasmia (fig. 1, a) piatra abrazivexecul miscarea
principak de gchiere, cu turga rny si miscarile de avans longitudinal;si de ptrundere § iar piesa
execuli numai mgcarea de avans circular cu timan, care are sens contrargairii discului abraziv.

La procedeul de prelucrare a alezajelor cu piega fliscul abraziv execlittoate mgcirile
necesare reatirii procesului de gchiere (fig. 1, b) piesa fiind fixafpe masa nynii cu axa in pozie

orizontah sau verticdl.



mandrind  piesd

/
i

/
—‘-‘_[ _. l;f' dr;cobmzw

f.

a ) Schema rectificirii interioare cu viesa In miseare de rolatie.
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b ) Schema rectificarii interioare cu piesa fixa.

fig. 1

Miscirile executate de discul abraziv sunt:
- miscarea principdl de gchiere i (miscarea de rota in jurul axei sale);
- miscarea de rotee in jurul axei alezajului (mcarea planetd) <;
- migcarea de avans longitudingl s
- miscarea de avans transversdde gtrundere).
2) Metode pentru rectificarea suprafelor conice interioare
Pentru prelucrarea alezajelor conice, se fologasatoarele metode:
- rectificarea prin treceri succesive;
- rectificarea cu avans détpundere;

- rectificarea pe mgni de rectificat planetar.

Rectificarea prin treceri succesive (fig. 2 1) se folosgte la rectificarea alezajelor conice pe



magini de rectificat universale.

Papusa port-pies se rotgte cu unghiul de inclinee % (a fiind unghiul la varf al conului).

piesa de prelucrat, fixain dispozitivul de prindere akpusii port-piesi, execul miscarea de avans Il.
Discul de rectificat, fixat pe arborele princip&xecu miscarea principdl de gchiere I,

miscarea de avans longitudinal $§iimiscarea de avans transversal IV Impiean gipusa port-Scu.
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fig. 2

Rectificarea cu avans de patrundere (fig. 2, 1) se apli@ pentru prelucrarea alezajelor cu
lungimea conului mi&. Metoda se caracterizeaprintr-o productivitate ridicat in schimb calitatea
suprafegei prelucrate este mai skalfata de cea ofnuta la rectificare prin treceri succesive, datorit
faptului c pe suprafg piesei #man urme circulare.

Piesa de prelucrat se rgtiee impreut cu capul de prindere fixat pe &yl arborelui
o N . N~ S . : o
principal al gpusii port-piesi cu un unghi de |ncI|nare2— si execudi migcarea de rotge Il in jurul

axei inclinate.
Piatra de rectificat fixatpe arborele port-scilexecui miscarea principal de gchiere Isi

avansul Ill.



Rectificarea suprafeelor conice interioare pe magsini de rectificat rotund interior planetar (fig.

3) se aplia pentru piese cu dimensiwilimasi mare la care alezajul conic are dimensiuni mari.

&
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Rectificarea alezajelor
conice pe masini de rectificat pla-
netar.

fig. 3

Prin acest procedeu se pottiob conicititi pari la 6°, lungimea piesei conice fiind relativ
mica. Miscarile necesare rectificii sunt:

| — migcarea principal de gchiere (de rotge a pietrei in jurul axei sale);

Il — miscarea planetér(de rotaie a pietrei in jurul alezajului ce se rectific

Il — miscarea de avans radial execttdé¢ capul de rectificat;

IV — miscarea de avans détpundere executatot de capul de rectificat.

Conicitatea piesei se pbe prin legitura cinematig rigida dintre avansul radial 1§i avansul
de gitrundere IV. Mirimea acestor avansuri se alege astfel incat ee#alcelor douumisciri R s fie
paralei cu generatoarea conului de rectificat.

Piatra de rectificat se alege cu conicitateazgala piesei.

Tehnologia de prelucrarg elementele regimului desehiere se stabilesc la fel ca pentru

alezajele cilindrice.



2. Masini de rectificat rotund interior

[0 Masina de rectificat interior cu cap de prindere

Caracteristica acestei guai este prezeg@ unui cap de prindere (mandtjmplatou, dispozitiv

special) prin care se imprihpiesei mgcarea de rotae (anexa 1).

Principalele prti componente ale acestei gima sunt:

papusa portpied, care cotine capul de prindergi mecanismele pentru transmiterea
miscarii de rotgie;

papusa portscud, cortindnd arborele portsculsi mecanismele necesare transmiterii
miscarii de rotgie la piatra abraziy

sania transversal necesar olktinerii depladrii papusii portscuk pe dire¢ie radiak
(avansul transversgl

batiul, conindnd mecanismele folosite la tolerea mgcarilor de avans ale gpusii

portscudi. Pe batiu sunt montate cele dgpusi (portpiesi si portscub).

Principalele mycari folosite la aceste myani sunt:

miscarea principal ns, apatinand pietrei abrazive (intre 506060000 rot/min);
miscarea de rotge a piesei f

miscarea de avans longitudingl s

miscarea de avans transversal s

miscarea de pivotare ajali pe care estesazat papusa portpies.

Avansurile de lucru sunt realizate hidraulic.

O Masina de rectificat rotund interior planetar



Pentru prelucrarea pieselor de dimensiuni marokesésc mginile de rectificat interior
planetare (anexa 2).

Aceste mgini se construiesc cu axa sculei in piezorizontak sau vertical.

in anex este reprezentatvederea simplificatsi principiul de lucru ale mgnii de
rectificat interior planetar cu axa orizorital

Piesa de prelucrat se fixedntr-un dispozitiv prins pe axa miaii.

Reglarea poriei corecte a piesei fa de arborele portscul se realizeaz prin
deplasarea mesei in plan orizontal ggcarea V)si a consolei in plan vertical (guarea V).
Scula fixas pe arborele principal 1 exedubate mgcarile de lucru.

Miscarea principdl de gchiere 1 este priniit de la un motor electric printr-o
transmisie cu curele 4. Arborele portgcekte ghidat in lagul de construge special 2, iar
acesta in cilindrul 3.

Prin deplasarea axialll a lagirului se oline reglarea radiala arborelui principal,

respectiv a sculei, asigurandu-se realizarea dimeingorite a alezajului.

3. Sculesi dispozitive utilizate la prelucrarea alezajelorip rectificare

¢ Scule abrazive

Pentru rectificarea alezajelor se folosesc piebmave cu sauifa tija de forme variate:

cilindrice, tronconice, etc.(fig. 4).

Pentru realizarea unei productiigitmaxime la rectificare este necesar ca arborirtposh si

aibi o construge rigida cu diametresi lungimi corespun#toare. Se va acorda o mare &eera

alegerea pietrei abrazive din punct de vedereratlég dimensiunilogi al principalelor caracteristici

(abraziv, liant, granutge, duritate).

Diametrul pietrei de rectificat se alege n ftiece alezajul de prelucrat.



Pietre abrazive cu tija.

fig. 4

» Dispozitive de prindere a pieselor

Pentru prindereai fixarea pieselor la rectificarea rotuhde folosesc: universale tamate
mecanic sau pneumatic, dispozitive cudauelasti@, dispozitive cu membran

Aceste dispozitive trebuidi $ndeplineast urmiatoarele condii:

- saasigure o prindere rigidara a deforma piesa;

- s asigure a buhcentrare a supratsor interioare feg de cele exterioare;

- saasigure o manipulare sinddh prindereai desprinderea piesei;

- <4 asigure echilibrarea perféca meselor aflate Tn ggare, pentru a nu solicita arborele

principal al mainii Tn timpul lucrului.
Prinderea pieselor cu persulyiri in universal se va face prin folosirea unoruraspeciale cu

suprafaasi lungimea de contact cat mai mari la piesa defreat (fig. 5.a).
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Dispozitiv pentru prinderea pieselor cu
pereti subtiri.
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fig. 5
De asemenea, se poate folosi dispozitivul de prandu trei bride, pe fa frontak a piesei (fig.

5.b), aceasta centrandu-se pe placa d& darspozitivului.
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Dispoziliv de prindere
cu membrana eclasticid din otel.

fig. 6
La produtia de serigi in mas se folosesc dispozitive cu membiaatastié din gel (fig. 6).
Membrana 1 comandrei sau mai multe bacuri 2, care strang unifores@ de prelucrat. Membrana
este agionat de tija pistonului 3 al unui cilindru cu aer conmpat, montat in lungul arborelui

principal.

4. Tehnologia de prelucrare a alezajelor prin rectiice. Elementele regimului desahiere
Stabilirea tehnologiei de rectificare a alezajetonsti in alegerea myaii de rectificat, a

metodei de prelucrare in fuie de formasi dimensiunile piesei, a sculgia dispozitivelor de prindere
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si fixare, avand in vedere rigiditatea piesei retigecsi condtiile impuse acesteia, precusn in
stabilirea parametrilor optimi ai regimului dgchiere.

Regimul de gchiere in procesul de rectificare interidae caracterizeazrin faptul @ viteza
de gchiere variaz in fungie de felul preluctrii (degragare sau finisaregi de marimea alezajului de
prelucrat.

La degrgare se folosesc viteze dghiere cuprinse intre 1% 20 m/s, iar la finisare de 20 — 30
m/s.

Pentru alezaje mici se folosesc viteze gehgere mici iar pentru diametre ale alezajelor mai
mari de 30 mm se folosesc viteze mai mari.

Avansul transversal la degarea eelului si fontei variaz intre 0,002si 0,01 mm, pentru o
cursa dubkh a pietrei.

Avansul longitudinal se stabife in fungie de materialul de prelucrat, dimensiunile de
prelucrat, dimensiunile alezajulgiifelul preluctrii.

Pentru narirea avansului longitudinal, se impune folosireatnelor late, dar drimea htimi
adoptate este limitade rigiditatea arborelui principal.

La rectificarea interioar se folosgte o #cire abunderitin special la prelucrarea alezajelor
mici, datorit faptului & arcul de contact dintre piesi scuk este marei conduc, in final, la o
incilzire intend a piesei ce se prelucr@azentru evitarea acestui inconvenient se fologpésice
abrazive moi.

Pentru rectificare se poatetoie o precizie a alezajelor in clasele 6 — 7 {s@rugozitate R=
0,8...3,2um.
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Schema de caleul
a timpului de buza.

fig. 7

Pentru calculul normei de timp se ia cadedaia de mai jos, cu precizarea drumul parcurs
de scud se dubleaxdin cauza micarii de alternative executate de sctdta de pies.
2L A

=k—— min
s [min]
in care:
A . . . A
T - reprezind numarul de treceri (raportul dintre adaosul de preluegaadancimea de
aschiere);

L - lungimea cursei, calcukape bazadimii pietrei B (fig. 7);
k - coeficient caine seama de precizia de prelucrgrepririle la capetele cursei, avand

valorile 1,2 pentru degsaresi 1,5 pentru finisare.
5. NTSM

Scopul respeatii acestor norme estes £ontribuie la Tmbu#titirea contind a condiiilor de
muna si la Tnlaturarea cauzelor care pot produce accidente de dguirabolnaviri profesionale, prin

aplicarea de procedee tehnice moderne.
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La locul de munca, muncitorul se va prezenta ingachent coresputior, va verifica buna
fungionare a mginii, dispozitivelor aferentsi integritatea pietrelor.

Pentru openga de prelucrare, muncitorul va respecta normedeifipe de protgta muncii.

Masinile unelte trebuie sa corespunda din punct dereetehnic, sa aibapiratori de protege, sa
fie protejat de electrocutare prin legare daant.

Urmatoarele norme trebuie respectate cu stgcte

- Tnaintea inceperii lucrului, rectificatorul va Vieza starea mgnii, si in cazul constatii
unor defeguni, va anuga maistrul;
- daa in timpul prelucdrii se produc vibr@i puternice, mgina unealta se va opri

imediat, procedandu-se la constatarea sturdrea cauzelor;

- elementele de comaagentru pornirea mymilor trebuie sa fie astfel dispuse incat sa
nu permit pornirea accidentala a giaii;

- pe mainile de rectificat se vor executa humai op@eapentru care a fost destinata
masina;

- In timpul fixarii sau desprinderii piesei, precum si lasurarea pieselor fixate pe masa
maginii, se va avea grija ca distanta dintre piegaiatia sa fie cat mai mare;

- verificarea cotelor pieselor fixate pe masaimaprecum si a caliitii suprafeei
prelucrate se va face numai dugprirea mainii;

- Tnaintea fixirii piesei pe masa mgaii, Se vor curata masa,

- prinderea si desprinderea piesei se vor face namakul principal oprit;

- se interzice frAnarea cu mana a axului portaskeubprirea mginii.

- Utilajele si masinile vor fi astfel amplasate incat distale minime dintre gabaritul lor
fungiional maximsi celelalte elemente inconjiloare & respecte normele in vigoare.

- La mainile de rectificat trebuie asexiste carcase de profiec pentru asigurarea
protegiei lucratorului in cazul spargerii accidentale a corpuluiaaiv.

- Prinderea piesei pe masaginé si desprinderea ei se vor face numai dwae axul
principal s-a oprit complet.

- Pe toate mgnile care utilizeaZ corpuri abrazive se vor marca viziildurabil: sensul
de rotire al corpului abraziv (printr-ageat), turgiile sau vitezele de lucru ale
acestuia.

- Mesele mainilor de rectificat plan trebuieidie prewvizute cu ingidire pentru rgnerea

14



pieselor in cazul desprinderii lor.

- Mesele mainilor cu platou electromagnetic trebuiefee previzute cu sisteme de
interblocare care:

- sa permit cuplarea avansului numai duponectarea platoului electromagnetic;

- si opreas# miscarea mesei in momentul intreruperii curentulutteie de alimentare.
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ANEXA 1

dispozitiv de prindere a pieser
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Schema cinematica de principiu a masinii de rectiticat rotund
interior, cu piesa in miscare de rolalie.
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Schema de principiu a masinii de reclifical interior
planetar, cu axa orizontala,
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