3. CALCULE TEHNOLOGICE

3.3.Calculul adaosurilor deprelucraresi al dimensiunilor intermediare

Pentru calculul adaosurilor de prelucare se ptenele la ultima opet@ din

itinerariul tehnologic de prelucrare, respectivtifecarea la cotapl80h8 (p,0639 mm.

Dupa cum se obse#vdin tab. 2 ordinea opgiidor este urniatoare:
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Strunjire preliminat
Debitare

Strunjire degrgare Isi Il
Strunjire finisare
Frezare canal de pan
Gaurire

Tratament termic
Rectificare

Control final

Asa cum este cunoscut pentru adaosuri de prelucastrgse (piesa este de tip arbore,

deci o pied de revoltie, cu adaosuri de prelucrare simetrice), ti@lae calcul este (rel.
Conform tab. 3.1, pag. 194, [8]:

2P, i = 2R, +S )+ 2\p’+é&

unde:

Api min este adaosul de prelucrare minim pentru g@e(taza)i considerat pe o parte;

Rz min este T8ltimea neregularitilor profilului, rezultat la faza-1, precederat

S.1 este adancimea stratului superficial defect, formapersia sau faza precedant

i-1;

pi-1 abaterile spgale ale supratei de prelucrat & de bazele tehnologice ale piesei,

ramase dup efectuarea opetiai sau fazei precedentel;

¢i este eroarea de instalare a supeafde prelucrat (iniale) la opergia sau faza

considerat.

3.3.1.Calculul adaosurilor de prelucrare si al dimensiunilor intermediare pentru

operatia derectificarela cota @180h8 (-0,063)

Operaia precedenteste strunjirea de finisare



Astfel conform tab. 4.9, pag. 220, [$imn = 20um, iar S.1 = 0 (dup tratamentul
termic este zero).

Abaterea sp@la totak este, conform rel. 4.2, pag. 213, [8]:

201 = 2[Ac id
unde : 4Ac — curbarea specific in pm/mm, conform tab. 4.6, [8]4c = 2,5 um/mm, fra
indreptare;

lc < 1/2,in card. reprezini distana in mm, de la s@anea de prelucrat pentru care se
determira curbarea panla captul cel mai apropiat; pentru cazul deafdc = 1285 mm.

Se obine: 201 = 1,25[11285 = 1606,2%m = 1,60625 mm

La prelucéri intre varfuri nu se face verificaregedarii, deciey = 0.

Adaosul de prelucrare minim va fi:

2Ap,... = A20+0)+ 2160625 + 0> =3252,5um = 3,2525 mm.
Conform tab. 2.15, pag. 170, toletarpentru opetg precederd strunjirea, conform
clasei 10 de precizie, pentru dimensiuni (180...260) esteTi.1 = 185um.
Dimensiunea minith dupi strunjirea de degsare, deci Tnaintea opei@ de
rectificare este:
di-1, mn = dimax + 2Apimin = 180 + 3,2525 = 183,2525 miil83,3 =dnom
di-1max = dnom + Ti-1 = 183,3+ 0,185 = 183,485 mm.
Deci operda de strunjire de finisare se va executa la abta83,3'%18 mm
3.3.2.Calculul adaosurilor de prelucrare pentru obtinerea suprafetel cilindrice
exterioare $183,30.18
Operaia curend strunjire de finisare, opedfa precederitstrunjire de degrare.

Pentru stabilirea adaosurilor de prelucrare seségle aceed relaie, respectiv:

27D in = 2(Rzi_1 + S_l)+ 2,/ p? + &, cu aceegd semnificaie a termenilor ce intervin
Operaia cureni este strunjirea.
Conform tab. 4.9, pag. 22B:min = 32um, iarS.1 = 30pm.
Abaterea spéla totak este, conform rel. 4.2, pag. 213, [8]:
2p1= 2[Ac = 3,2125 mm

Se oljine :

2Ap, ., = A32+30)+2,/32125 +0? =3,3365 mm.



Conform tab. 2.15, pag. 170, tolefanpentru opetg precederd strunjirea de
degraare, conform clasei 12 de precizie, pentru dimengil80...250) mm esteli.1 = 460
pm.

Dimensiunea minifeste:

di-1, min = Cimax + 2Apimin = 183,3 + 3,3365 = 186,6365 nifl86,6 =thom

di-1max = dnom + Ti-1 = 186,6+ 0,460 = 187,06 mm.

Deci operga de strunjire de deggare se va executa la co®:186,6*%4° mm.

3.3.3. Calculul adaosurilor de prelucrare pentru obtinerea suprafetel cilindrice

exterioare la cota ® 186,670460

Operaia curend strunjire de degiare, operga precederdt tot o strunjire de
degraare.

Conform tab. 4.9, pag. 220,[8] pentru strunjireadégreare :
Rzmin = 125um, iarS.1 = 120um.

Conform rel. 4.7, pag. 216, abatereatsfiaeste:

Pra =P+ Peare

unde:

Le este rdirimea curburii locale sau totale in fuiec de suprafi@@ pentru care se
calculeaz adaosul de prelucrare.

La fixarea in universal p,, ., = 2[A, [ [¢odarctaf2 A, )]
unde:

Ac — curbarea specific Tn um/mm, conform tab. 4.64c = 2,5 um/mm, fra
indreptaredc= 2,5um/mm ;

| — lungimea piesei, péra cajtul care se prelucreaz| = 1285 mm.
Se obine :

Pomax = 2[R5[1285E0garctar2 [25)] = 1260,0461m

Eroarea de centrargenr depinde de toleraa T la diametrul bazei de orientare a
semifabricatuluisi este calculdtcu relaia :

Peer = O’ZSBTZ +1

Conform tab. 4.1, pag. 214, [8], pentru diameteul@0mm, T = 420Qm = 4,2 mm.
Se oljine :

Lo = 0250/4,22 +1 = 1,079 mm



Se ohline adaosul de prelucrare minim:

2Ap, . = 2(125+120)+ 2/107¢ =2648um

Conform tab. 2.15, pag. 170, [8] toletarpentru opet& precederdt strunjirea de
degraare, conform clasei 12 de precizie, pentru dimengi80...250) mm estefi.1 = 720
pm.

Dimensiunea minifmeste:

di-1, min = dimax + 2Apimin = 186,6 + 2,648 = 189,248 mim189,3 =dnom

di-1max = dnom + Ti-1 = 189,3+ 0,720 = 190,02 mm.

Deci operda de strunjire de deggare Il se va executa la coth:189,9+%72 mm.

Avand in vedere £ diamtrul de la acre se pleatn vederea amerii dupi acesi
strunjire de degr@re a cotei 189,9%"2mm este d&b 270 mm, indejrtarea adaosului de
prelucrare se va face prin treceri succesive fi@mhinerea diametrului indica rezultat in
urma calculului adaosurilor de prelucrare.

Totodata avand in vedere faptaldiametrul® 270 este o catlibera, conform SR EN
22768-1995, pentru clasa mijlocie tolgggr suntt0,5 mm, se va alege un un semifabricat tip

Bard laminat @275 STAS 333-89/0OL C 45 STAS 880-88



