3. CALCULE TEHNOLOGICE

3.4. Calculul regimurilor de aschiere

3.4.1. Calculul regimului de achiere pentru strunjirea de finisare a suprafeei
cilindrice exterioare la cota® 183,301

Stabilirea sculeighietoare:
Scula gchietoare: Cutiit 32 x32 STAS 6377- 80/P20, [13], cu geometria:

a=6,y=8&,x =60 x =3F, Ar=0.

Stabilirea mainii unelte.

Prelucrarea de face pe strungul DL 465/4000 B, ¢14¢aracteristicile conform tab. 1.

Tabel 1. Caracteristicile principale ale strungudil 465/4000B

Caracteristica Valoare
Lungimea dintre varfuri 4000 mm
Diametrul maxim de prelucrare 950 mm
Latimea batiului 550 mm
Turaia la arborele principal 6-800 rot/min
Alezajul din arborele principal ¢105 mm
Avansul longitudinal (0,1 — 24) mm/rot
Avansul transversal (0,05 - 12 ) mm/rot
Cursa maxira a avansului transversal 500 mm
Conul din pipusa mobik Con Morse 5
Puterea 11 kW
Dimensiuni de gabarit, mm 6010 x 1550 x 1670
Greutate 6600 kg

a. Stabilirea adancimii de achiere,[mm]

Adancimea de shiere se stabif¢e in fungie de adaosul de prelucrare minim care
este 2Apin = 3,3 mm,

Adancimea desghiere corespuritoare este:
a = 1,65 mm
b. Stabilirea avansului,[mm/rot]

- Stabilirea avansului Tn fufie de valoarea impésa rugozittii suprafeei, se face cu
ajutorul rel. 10.28, pag. 356, [8], respectiv:

f, =Cg [R,® (1, mm/rot
unde:

Cs coeficient ce depinde de unghiul de atac principalvalori conform tab. 10.24;
Cx =0.0909

Ra rugozitatea suprafei prelucrateRa = 3,2pum;
reraza la varful sculeiz= 1,5 mm;

es si es exponentul rugozitii si al razei la varful sculei cu valori conform tal).24.
es = 0,509,66 = 0,463.

Se obine: f, =0,0909(8,2 %% 1,5%% = 0,198 mm/rot

- Stabilirea avansului in furie de rezistega corpului ctitului
Se folosete rel. 10.8 pag. 348, [8]:

f

IN

— =  mm/rot

unde:



h si b sunt dimensiunile corpului @tului; h=32 mmb= 32 mm;

L — lungimea in consala cditului, L = 100 mm

HB = 229 daN/mrhduritatea materialului prelucrat;

Rm rezistema la rupere a materialului prelucrat:

Rn = 650 MPa = 65 daN/mfnrezistea la rupere pentru OLC 45.

Cs coeficient ce depinde de tipul t¢ului,materialul prelucratsi materialul prtii
aschietoareCs = 35,7, tab. 10.15, pag. 347, [8] pentrtiteucu phcuge din carburi metalice;

ap reprezini adancimea desehiere,ap = 1,65 mm.

9002 %50

<™ 557 &6052332290’35 = 32,105 mm/rot.

Stabilirea avansului tinand cont de rezisagpkicutei din carburi metalice.
Se folosgte rel. 10.12, pag. 348, [8] respectiv:
_ 83" _ 83"
T 03 - 03
a,”[R, 165" 650
c= 5 mm - grosimea ftutei din carburi metalice.
Dintre toate avansurile calculate se alege mingnsg adopt un avans apropiat de pe
masina.
Astfel avansul minim estdmin = f1 = 0.198 mm/rot, iar din gama de avansuri a
strungului DL 465/4000B se ad@pfmas = 0,200 mm/rot
c. Stabilirea viteza de gchiere

V= Cv — [k, [k, [1. ks (m/min)

Tma*f % HB
200
unde:

ki [ko[ks [KalKs[ks (K7 [Ks [ko, sunt coeficiefi ce depind de s@anea corpului ctitului,
unghiul de atac principal, unghiul de atac secundaa la varful sculei, materialubnpi
aschietoare, materialul prelucrat, modul detiobre al semifabricatelor, starea stratului
superficialsi forma faei de degajare.

CoeficientulC, si exponefii xy, yv au valorile:C,= 257;x = 0.18,yv = 0.20, conform
tab. 10.30, pag. 360, [8].

Durabilitatea sculel = 90 min iar exponentul durabdiii, conform tab. 10.3, pag 335,
pentru prelucrarea cu gudin carburi metalice atelului, pentru o seane a corpului
cutitului 32x20si m= 0,125, exponentul durabiti, tab. 10.29, pag. 359.

Adancimea desghierea = 1,65 mm iar avansui= 0,200 mm/rot

Duritatea materialului prelucr&tB = 229, iar exponentuli al durititii are valoarean
=1.75 la prelucrareaeurilor cuHB > 130.

_,32%x32,+_ 3 _
ki =( 20 30) = 1,043, undef = 0.08 pentru prelucraregetului.
X

=0,199 mm/rot

3

45\° _(45\%
k2 =(—] :(a)j =0.917 , undep are valoarea 0,3 la prelucrarea cacple din
X

carburi metalice.

0,09

ks = (i) 009 = @—gj = 0.939, unda = 15 la prelucrarea cu scule armate cicye
X

din carburi metalice.



() (15)%
== | =|=| =0.944;
Ka (2) (2) 0.944;

unde £ = 1,5 mm raza la varful sculely este un coeficient ce depinde de tipul
preluctrii, respectiv pentru finisaregedului, /= 0,2.

ks = 0.85, coeficient ce depinde de inflggmmaterialului prtii aschietoare, conform
tab. 10.31, pag. 362

ks = 1,0; coeficient ce depinde de materialulul predty, conform tab. 10.32, pag. 363,
(prelucrare OLC 45, C < 0,6%)

kz = 1,0; coeficient c@ne cont de modul de ghere al semifabricatului (el laminat
la cald); conform pag. 364.

ks = 0,8; coeficient ceine cont de starea stratului superficial al senmiatului (gel
cutunder); conform pag. 364.

ko = 1; coeficient cgine seama de forma suprgdfiede degajare (supradiaplarn),
conform pag. 364.
Se obine viteza de gchiere:

V= 257 [104301091701093910944[DB51 1081 =

229
900125 650,18 0 OOO,ZOV EENLTS
1, 2 (2 OO)

= 83,982 m/min
Stabilirea turgei:

n = 1000V 1000083982 _ ) /= 529 1ot/min
rld 11833

Din gama de twiaa strungului DL 465/4000B se adapt
n = 150 rot/min.
Viteza recalculditva avea valoarea:

y= 83350 _ g o0 min
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