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DISPOZITIV DE INTRERUPERE
INSTANTANAEE A ASCHIERII PRIN STRUNJIRE

Mariana IVINIS

A CUTTING INSTANTANAEE SWITCHING
DEVICE BY TURNING

Study the conditions that must occur in a process of cutting given
realization of all aspects and economic conditions will be listed as follows:
achieve adequate productivity, meaning that a certain amount of chips per unit
time; minimum cost, including the calculation elements involved in the cutting
process; provide optimum surface roughness that is processed; machined
surface hardening; structural changes that alter the functionality of that surface.
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1. Introducere

Prelucrarea prin aschiere prin metode clasice ramane pe primul
loc in cadrul procedeelor de generare a suprafetelor, in consecinta se
impune ca o necesitate obiectiva elaborarea unor noi metode si
tehnologii de prelucrare prin aschiere, precum si noi materiale si tipuri
de scule aschietoare cu proprietati mult superioare celor existente.
Rezolvarea acestor deziderate este posibila numai pe baza constructiei
de masini in domeniul prelucrarii mecanice.

La proiectarea procesului tehnologic de executie a pieselor
este necesar a se stabili eficacitatea acestuia, a carui indicatori sunt
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exprimati prin calitatea pieselor prelucrate, siguranta in functionare a
procesului, productivitatea si costul produsului executat.

Calitatea pieselor prelucrate este determinata de precizia
formei geometrice si rugozitatea suprafetei. La o anumita rigiditate a
piesei, abaterile macrogeometrice de forma depind de marimea si
directia de actionare a fortelor de aschiere ce iau nastere in procesul
de aschiere.

2. Dispozitivul de intrerupere rapida a aschierii
a. Proiectarea dispozitivului

Conditia ca un dispozitiv de intrerupere rapida a aschierii sa
corespunda este obtinerea aschiei in faza de desprindere si formare a
acesteia fara deformatii cauzate de factori exteriori procesului de
aschiere. Aceasta conditie impune ca viteza de Indepartare a cutitului
vs sa fie mai mare sau cel putin egalda cu viteza de aschiere va.
Dispozitivul proiectat indeplineste aceasta conditie pentru orice viteza
de aschiere.

- 2
ﬂ\T\’ﬁ “\1 Fig.1 Reprezentarea vitezei
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Viteza de aschiere se determina cu relatia:
_m-d;-n

vV, =————, 1
* 1000 @

unde:
- Va viteza de agchiere;
- Vs viteza de retragere a sculei;
- Vp viteza percutorului;

Viteza percutorului se obtine din urmatoarea relatie:

_n-d,k,-n

v , 2
: 1000 @)
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Se observa din relatile (1) si (2) ca v, 2V, datorita faptului ca
percutorul se invarte deodata cu piesa dar pe un diametru mai mare.

Deci :
vp=k1-va,unde: k,>1, 3)
|2 k .
vS:I—-vp: 2-vp,unde.k2>1, 4)
1
Se obtine:
v, =k-v_ (5)

Deci viteza de indepartare a sculei este de k ori mai mare
decat viteza de aschiere

Dispozitivul de intrerupere rapida a aschierii este proiectat
pentru strunjire. Prelucrarile prin strunjire ocupa o pondere mare in
cadrul prelucrarilor prin aschiere. Dispozitivul se compune din doua
parti principale:dispozitivul de actionare a sculei; dispozitivul de
percutare (figura 2).

7 2 Fig. 2
oo — 4
— *ope Schema de principiu a
R { . __i dispozitivului de
L e intrerupere rapida a
" aschierii
L e
< 3 ol 1- Flansa
75| =13 PR 2- Platou
) e g 3- Ciocan de

percutare

4- Contragreutate

5- Corp-dispozitiv

6- Suport port — scula
7- Cutit special

9- Suport de armare
10- Arcuri disc

11- Opritor

12- Tija pivotare

13- Electromagnet
plonjon cu cap conic
14- $tift cilindric

15- Stift forfecare
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Dispozitivul de actionare a sculei se monteaza pe sania
transversala a strungului. Scula aschietoare este montata in furca port
— cutit care la randul ei este fixata in suportul port — scula, care
pivoteaza in jurul tijei de pivotare. Declansarea suportului port — scula
se face cu ajutorul electromagnetului plonjor cu cap conic.

Dispozitivul de percutare se monteaza pe flansa strungului in
locul universalului si antreneaza Tn miscarea de rotatie proba de
material pe care se efectueaza experienta.

Corpul de proba este asezat pe un suport de asezare si strans
cu ajutorul unei bride de fixare, langa acest suport de asezare se
monteaza ciocanul de percutare. Pentru a avea o suficienta rigiditate a
sistemului suportul de asezare si ciocanul de percutare se monteaza in
acelasi locas de strangere. Pe suportul disc se mai afla montata si
contragreutate pentru echilibrarea dispozitivului de percutare. Suportul
disc este montat pe o flansa care se monteaza pe flansa strungului.
Aceasta este necesara pentru ca cutitul sa ajunga in dreptul corpului de
proba. Functionarea strungului este in felul urmator: Suportul port —
scula este armat cu ajutorul unei piulite M16 si a unei chei fixe potrivita
pentru aceasta piulita, se porneste strungul si se asteapta pana atinge
turatia de functionare iar in momentul activarii electromagnetului acesta
echilibreaza suportul port — scula care este impins de tija de actionare,
datorita destinderii arcurilor disc. Cutitul intra Tn aschiere si aschiaza
pana in momentul in care ciocanul de percutare il loveste si Tn urma
acestei lovituri se foarfece stiftul de forfecare iar cutitul iese din
aschiere cu o viteza.

Dispozitivul de actionare a sculei se monteaza pe sania
transversala a strungului. Scula aschietoare este montata in furca port
— cutit care la randul ei este fixatd in suportul port — scula, care
pivoteaza in jurul tijei de pivotare. Declansarea suportului port — scula
se face cu ajutorul electromagnetului plonjor cu cap conic.

Dispozitivul de percutare se monteaza pe flansa strungului n
locul universalului si antreneaza in miscarea de rotatie proba de
material pe care se efectueaza experienta.

Corpul de proba este asezat pe un suport de asezare si strans
cu ajutorul unei bride de fixare, langa acest suport de asezare se
monteaza ciocanul de percutare. Pentru a avea o suficienta rigiditate a
sistemului suportul de asezare si ciocanul de percutare se monteaza in
acelasi locas de strangere. Pe suportul disc se mai afla montata si
contragreutate pentru echilibrarea dispozitivului de percutare. Suportul
disc este montat pe o flansa care se monteaza pe flansa strungului.
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Aceasta este necesara pentru ca cutitul sa ajunga in dreptul corpului de
proba.

Functionarea strungului este in felul urmator:

Suportul port — scula este armat cu ajutorul unei piulife M16 si a
unei chei fixe potrivitd pentru aceasta piulita, se porneste strungul si se
asteapta pana atinge turatia de functionare iar in momentul activarii
electromagnetului acesta echilibreaza suportul port — scula care este
impins de tija de actionare, datoritd destinderii arcurilor disc. Cutitul
intra Tn aschiere si aschiaza pana in momentul in care ciocanul de
percutare il loveste si in urma acestei lovituri se foarfece stiftul de

forfecare iar cutitul iese din agchiere cu o viteza (v, =k-v_, relatia 5).

3. Calculul de dimensionare ale principalelor
piese componente ale dispozitivului

a. Calculul de dimensionare a arcului de actionare

Pentru actionarea suportului port — scula avem nevoie de forta
dezvoltatd de un arc .In principiu acest arc trebuie sd indeplineasca
urmatoarele condiii: volumul ocupat sa fie cat mai mic si sa asigure
forfta de actionare necesara. Din aceste motive am ales pentru
actionare arcuri disc in coloana, formate din mai multe discuri asezate
alternativ Tn sensuri opuse, la aceste arcuri sageata proportionala cu
numarul de discuri din coloana.

Date de baza:
- sarcina prescrisa F=200 daN;
- sageata prescrisa fiot= 13 mm;
- diametrul dornului de ghidare da = 18 mm;
- diametrul minim interior al discului, {indnd seama de jocul dintre
dornul de ghidare si disc,
conform STAS are urmatoarele caracteristici:
- diametrul exterior De = 35,5 mm;
- diametrul interior Di = 18,3 mm;
- grosimea discului s =1,25 mm;
- sageatadiscului h=1mm;
- lungimea arcului disc in stare libera lo = 2,25 mm);
- sarcina pe un disc P1 = Pwt = 200 daN;

- raportul diametrelor § = & = 355
. 183

- Infunctie de 3, se alege coeficientul o.=0,64;

=193,
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- sarcina teoretica de aplatizare

3 3
s_-h =92300L12=223,5 daN  (6)
a-D 0,64 -35,5

e

- raportul P1/Pr= 0,83

P, =92300-

- numarul necesar de arcuri
. f 13
i=2=_—— =1566 @)
f 0,83
adoptam i = 16 discuri
Pentru a asigura o pozitie fixa, stabila a suportului port — scula
si dupa destindere, pachetul de arcuri disc ser va monta cu o
pretensionare: Ra= 3 mm.

b. Dimensionarea stiftului de forfecare

Pentru a stabili diametrul si materialul stiftului de forfecare
trebuie sa avem in vedere rolul functional al stiftului si anume:stiftul
trebuie sa nu se foarfece atat timp cat cutitul intrd in aschiere si
aschiaza proba dar trebuie sa se foarfece cat mai usor la lovitura
primita de ciocanul de percutare. Deci stiftul trebuie sa reziste la o forta
de forfecare care este cu putin mai mare ca forta de aschiere (figura 3).

T? Fig. 3 Stiftul de forfecare

# Avand adancimea de aschiere
fixata t = 2 mm, in functie de
4= :

rezistenta materialului probei putem
afla forta de aschiere. Pentru ofel cu

o, =110 daN/mm?=1100 N/mm?’

, Fz= 44,37 daN
Rezistenta la forfecare a stiftului =3 daN/mm?, stiftul fiind
din Fc150.

Calculul diametrului minim
pentruc, =110 daN/mm? =1100 N/mm?

fa ﬂ !

4
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rezulta:

d= 4-F, :J4'44’37:4,33 mm
m-3,, n-3

Acoperitor prevedem un stift care are diametrul: d = 6mm.
Pentru oteluri cu o, <750 N/ mm?, diametrul stiftului se va cresta

pana la jumatate.

Valorile fortelor de aschiere pentru fonte fiind apropiate de cele
pentru oteluri acelasi stift se poate folosi la aschierea fontelor cu
urmatoarele precizari:

- lafonte cu duritatea peste 200HB, stift necrestat;

- lafonte cu duritatea sub 200HB, stift crestat pana la jumatate.
in functie de materialul cercetat, pe principiul metodei prezentate, se
poate determina diametrul optim al stiftului de forfecare.

c. Verificarea tijei de actionare
Tn timpul armarii tija de actionare este solicitata la intindere in

vederea realizarii comprimarii arcurilor. Forfa axiala maxima este F =
2000 N (figura 4).

Fig. 4
Tija de actionare

FE=T

MIE

418
|
438
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i

Tija se armeaza cu ajutorul
unui surub M16. Zona de
rezistenta minima este zona

filetata a tijei.

F=——".c )

unde:
- di- diametrul filetului, d1= 14 mm;
- ©,=600 N/mm?;
Din relatia (9) obtinem:

o= F2=4'20020=12,9 N/mm?*,  c<o,
n-d; n-14
4
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Concluzii

m Dispozitivul de intrerupere rapida a aschierii este utilizat la
prelucrarile prin strunjire.

m Modul de efectuare a unei incercari si posibilitatile de
ajustare ale dispozitivului pentru alte conditii de lucru decéat aceia
pentru care este reglat se vor respectate urmatoarele operatii
pregatitoare: se fixeaza proba de material in suportul de asezare cu
ajutorul unei bride de fixare; avand pozitia suportului port — scula in
pozitie de lucru se monteaza stiftul de forfecare; se apropie cutitul de
proba de material prin intermediul saniei transversale a strungului si se
regleaza astfel adancimea de aschiere; se armeaza tija de actionare cu
ajutorul unei piulite pana se poate introduce plonjorul electromagnetului
intre suportul port — scula si tija de sprijin; se indeparteaza piulita
folosita pentru armare; se verifica daca elementul de declansare este in
pozitie corecta; se porneste strungul si se asteapta pana atinge turatia
nominald; se apasa butonul de declansare.

m Pentru efectuarea unei alte incercari se reiau operatiile
prezentate in aceiasi ordine.

BIBLIOGRAFIE

[1] lliescu, C., Tehnologia stantarii si matritarii la rece, Editura Didactica si
Pedagogica, Bucuresti ,1977.

[2] Draghici, I., Indrumaétor de proiectare in constructia de masini, vol. |, Editura
Tehnica, Bucuresti,1981.

[3] Chisiu, A. s.a. Organe de masgini. Bucuresti, Editura Didactica si
Pedagogica, Bucuresti, 1981.

[4] Boiangiu, D., Mecanicé si rezistenta materialelor, Editura Didactica si
Pedagogica, Bucuresti,1982.

Prof. Mariana IVINIS
Colegiul Tehnic’lon D. Lazarescu” CUGIR
membru AGIR
e-mail: ivinism@yahoo.com

384


mailto:ivinism@yahoo.com

