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CINEMATICA PROCESULUI DE PRELUCRARE
PRIN ASCHIERE

1. Scopul si continutul lucrarii

+ Cunoasterea principalelor procedee de prelucrare prin aschiere.

¢ Definirea parametrii regimului de agchiere.

¢ Studierea miscarilor de lucru.

+ Observarea modalitatilor de fixare a semifabricatului si‘a sculei pe masina-unealta.

2. Consideratii generale
2.1. Elementele sistemului tehnologic M.U.S.D.P.

Procesul de aschiere este procesul de taiere-deformare, desprindere si indépartare sub
forma de aschii a surplusului de material de pe piesa semifabricat, T seopul generarii
suprafetelor si obtinerii dimensiunilor si @ gonditiilor tehnice impuse piesei, prin
desenul de executie al acesteia.

@ Pentru desfasurarea procesului de aschiere este necesard o magind de lucru, denumita
magind-unealta, una sau mai multe scule agéhietoare, dispozitive,de pozitionare-fixare a
sculelor si a piesei de prelucrat, cat si o serie de instrumente, aparate sau instalatii pentru
controlul tehnic de calitate.

Ansamblul format din masina-unealtd (M.U.), scula aschietoare (S.A.), dispozitivele
de pozitionare — fixare a sculei (D.S.) si"awpiesei (D.P.), precum si piesa de prelucrat
(P.), poarta denumirea de sistem_tehnologic M.U.S.D.P. (masina-unelta-scula-
dispozitiv-piesa) (fig. 1.1).

¢ Masina unealta incorporeaza toate
elementele structurale ale sistemului
tehnologic.

¢ Piesa si scula aschietoare constituie
elementele finale ale sistemului, .scula
avand efectiv rolul de indepartaré a
surplusului de material.

+ Dispozitivele de prindere a s€ulei si
piesei asigura pozitionarea g1 fixarea
elementelor finale (scula si/‘piesa) in
pozitia relativd impusa si in conditii de
rigiditate.

Migcare de aschiere

Fig. 1.1.
Elementele-sistemului tehnologic M.U.S.D.P.
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2.2. Suprafetele piesei semifabricat

Forma pieselor ce intrd in componenta diferitelor masini, aparate, utilaje etc. este
determinatd in primul rand de scopul functional al acestora, cu toate ca asupra formei
influenteazd in destul de mare masurd si alfi factori, precum: dimensiunile, rezistenta
mecanicd necesara, tehnologia de fabricare, economia’de material. Forma suprafetelor ce
marginesc o piesa este pland sau spatiald, in general/@naliticd (exprimabild matematic). Exista
uneori si suprafete complexe, imposibil de exprimatanalitic.

@ Procedeul analitic de prelucrare-generare prinsaschiere a suprafetei uneiypiese, data prin
desenul tehnic de executie (prin care se impune forma, dimensiunile, pozitia'relativa in raport
cu alte suprafete si calitatea suprafetei), presipune ca, Inainte de inlaturarea adaosului de
prelucrare, sa existe o suprafata de inceput.
Suprafata de la care se porneste in generarea respectiva se numeste,suprafata initiala
(Si), iar suprafata obtinuta in urma generarii prin aschiere — suprafata prelucrata sau
generata (Sp).
Stratul de material cuprins intre suprafata“initiala si suprafata prelucrata se numeste
adaos de prelucrare.

Este important, din punct de vedere economic, ca acest adaos sa fie cat mai mic,
marimea lui influentdnd direct productivitatea procedeului de /generare. Cand adaosul de
prelucrare este mic, el poate fi indepartat intr-o singura etapa/'numita trecere; altfel, sunt
necesare mai multe treceri.

Stratul de material indepartat la o trecere se numeste strat partial.

@ La piesa supusa prelucrarii prin agchiere se disting astfel urmatoarele suprafete (fig. 1.2):
* suprafata initiala (de prelucrat) (Si) este suprafata care delimiteaza exterior adaosul de
prelucrare, ce urmeaza a fi indepartat in procesul de aschierg;

* suprafata generata (prelucrata) (Sp) este suprafata rezultata in urma procesului de
aschiere (dupa efectuarea a ,,n” cicluri de generare);

* suprafata instantanee de aschieréy(Sia) — ca suprafata de legatura intre suprafata de
prelucrat si cea generatd, rezultd pespiesa in urma detasarii unui strat de aschiere, fiind
obtinuta Intr-un singur ciclu al'migcarii de generare.

» Schema modului de impartire a adaosului de prelucrare in straturi partiale si straturi
de aschiere, cat si a modului in care se succede indepértarea acestora — Cu punerea in
evidenta a pozitiei si a miscarilor relative scula - pi€séd; se numeste schema de aschiere.
» Modul in care se concepe cinematica de generare a suprafetei, din punct de vedere
al miscarilor simple pé¢ cate trebuie sa le efectucze piesa si scula aschietoare si din
punct de vedere al tipului de scula adoptat si a,schemei de aschiere alcatuite, se numeste
procedeu de generare (prelucrare) prin agchiere.
Fiecare procedeu de prelucrare prin aschiere conduce, din punct de vedere al
cinematicii, la un anumit tip distinct de masina - unealta.

@ In raport cu marimea adaosului de prelucrare, forma geometrica, dimensiunile, precizia si
calitatea suprafetelor de prelucrat, aschierea poate fi realizata prin urmatoarele procedee:

+ rabotarea; ¢ mortezarea; ¢ strunjirea; ® gaurirea (burghierea); * largirea — adancirea,

+ lamarea; ¢ pilirea; * alezarea; * brosarea; ¢ severuirea; ¢ rectificarea; ¢ honuirea;

* rodarea; ¢ lepuirea; * lustruirea; ¢ supranetezirea s.a.
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Fig. 1.2. Pringipalele procedee de prelucrare prin aschiere:
(a) — strunjirea longitudinala;/(b) — rabotarea plana; (c) —'gaurirea (burghierea) (cu burghiu elicoidal
cu 2 dinti); (d) — frezarea (cu freza'eilindro-frontala)
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2.3. Cinematica procesului de aschiere

Realizarea procesului de prelucrare prin agchiere impune efectuarea de catre magina -
unealtd a anumitor miscari relative scula — semifabricat, denumite miscari executante.
Totalitatea acestor miscari alcatuiesc cinematica procesului de aschiere. Unele dintre aceste
miscari iau parte la procesul de generare a suprafetei, in timp ce altele au numai roluri
auxiliare, fara legatura directa cu procesul de generare.
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Astfel, in functie de rolul lor, miscarile se impart in: ® miscari de lucru; ® miscari auxiliare;
* miscari de comanda; ® miscari de automatizare. Practic, in cinematica aschierii intervin
numai miscarile de lucru. Ele sunt miscari simple si uniferme — rectilinii sau circulare.
@ Dintre migcarile de lucru, care se produc in cadrul unui proces de aschiere, una se distinge
ca migcare principala, celelalte numindu-se miscari complementare sau de avans.

» Miscarea principala este componenta miscariide lucru datorita caréiase realizeaza

tdierea — deformareca materialului si desprinderea aschiilor, la fiecare ciclu de

prelucrare si fara de care procesul de aschiere.nu ar avea loc.
Miscarea principald este miscarea de lucru care aré cea mai mare viteza, pe directia ei
efectudndu-se lucrul mecanic cel mai mare Tn raport cu toate celelalte componente (se
consumad cea mai mare parte din energia neceSara desfasurarii procesului de aschiere).
Miscarea principala poate fi executata de scula sauw,semifabricat si poate fi'@ miscare circulara
uniforma, o migcare rectilinie - alternativa sau.tectilinie continua.

Pe schemele de aschiere, miscarea principala se noteaza, in genéralycu | (n, v)*.

» Miscarea de avans este acea componenta a miscarii de lucru prin‘care se aduc noi

straturi de material in fata taisului sculet;‘asigurandu-se astfel contipuitatea procesului

de aschiere.

Avand n vedere continuitatea efectudrii sale, migcarea de avans poate fi:
* continud, suprapusa peste miscarea prin€ipala (ex: la strunjire, frezare, burghiere);
* continuad alternativa (ex: la rectificare);
* intermitenta (eX: la rabotare, mortezare).
in functie de directia miscarii de avans, aceasta poate fi:

* longitudinala (axiald), cand se efectu@azd paralel cu axa de rotafie a piesei;
* transversala, cand directia de avans este transversald fata de axa de rotatie. Aici se poate
distinge: avansul radial — cand direc¢tia-miscarii de avans este concurenta cu axa de rotatie si
intr-un plan normal pe axa; avansul'tangential — cand diveetia miscarii de avans nu este
concurentad cu axa;
* circulara.
@ Din categoria migcarilor auxiliare — care nu intervin directin procesul de lucru (de formare
si indepartare a aschiilor) dar sunt indispensabile procesului'de aschiere — fac parte, conform
STAS 6599/3-89:

€ miscarea de apropiere, definita ca miscarea relativa scula - piesa, prin care scula

este apropiata de piesa in veder€a efectudrii operatiei de aschiere;

< miscarea de reglares/“definitd ca miscarea relativa sculd - piesd, prin care se

stabileste grosimea stratului dé¢ material ce urmeaza a fi indepartat;

@ miscarea de retragerendefinita ca miscarea rélativa scula - piesa, prin care scula

este retrasa din contact cu semifabricatul, in seépul/pregatirii pentru reluarea ciclului

de prelucrare.
@ Miscarile de comandi se refera la realizarea opririi sau pornirii miscarilor de lucru,
migcari pentru comanda schimbadrii frecventei miscarilor de lucru etc.
@ Miscarile de automatizare sunt specifice masinilor-unelte specializate, automate sau
semiautomate si au in vedere comanda miscirilor de comandi a sistemului tehnologic. In
aceasta categorie intrd si migcarea de compensare, definita ca miscarea relativa sculd - piesa
prin care se corecteaza pozitia sculei, modificata in urma uzarii sau deformarii termice, in
vederea realizarii unei prelucrari corespunzatoare (ex: compensarea uzurii sculelor abrazive).

Tn schemele de prelucrare (v. fig. 1.2) miscarile de lucru sunt figurate cu linie continua,

iar cele auxiliare cu linie intrerupta.

! Miscarile sunt notate cu cifre romane, iar parametrii acestora se trec Tntre paranteze rotunde.
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Miscarile de lucru formeazd, prin compunere, miscarea rezultantd sculda - piesa,
denumitd miscare de aschiere. Viteza miscarii rezultante se numeste viteza de aschiere, In
timp ce viteza miscarii principale se numeste viteza principala de aschiere.
Miscarea rezultanta de aschiere sau, mai simplu, misearea de aschiere este miscarca
relativa sculd-piesd datorita careia se realizeaza generarea suprafetei; ea este rezultanta
miscarii principale de aschiere si a miscarii/miscarilor, de avans.

Conform STAS 6599, miscarea rezultantd este denumiti/miscare efectivia de aschiere.?

Urmarind miscarile de lucru din figura 1.2, se pot face cateva observatii:
¢ La strunjirea longitudinala (v. fig.1.2a), avansul longitudinal fiind continuu si simultan cu
miscarea principald de rotatie, miscarca efectivd dewagchiere este efectuata dupa o elice
cilindrica. Aceeasi observatie este valabila si pentru/burghiere (v. fig.1.2c), unde avansul are
loc continuu, in lungul axei sculei si simultan cu migecarea principald — de réfire continua a
burghiului;

+ La rabotare (v. fig.1.2b), intrucat avansul nu se produce simultan cu dursa.activa a miscarii
principale I(v), miscarea efectiva (rezultanta) de agchiere se confunda cu/cea principala si are
traiectorie rectilinie.

@ Pentru precizarea directiilor miscarii principale de aschiere si a miscarii de avans, se
definesc unghiul directiei de avans ¢ si unghiul directiei de aschiere 1 (Wifig.1.2):

* unghiul directiei de avans ¢ este unghiul @intre directia avansulti"si/directia miscarii
principale de aschiere, masurat in planul de lucru stabilit.

El poate fi pus in evidenta la operatiile ce se desfisoara cu avans continuu. In mod frecvent,
¢ este un unghi drept (v. fig.1a, c, d).

* unghiul directiei de aschiere 1 este unghiuhgintre directia rezultanta de aschiere si directia
principala de aschiere, masurat in planul de baza stabilit. Prin el sé/poate aprecia valoarea
avansului, comparativ cu marimea vitezeprincipale de aschiere.

2.4. Parametrii regimului de aschiere

Avand 1n vedere miscarile nee€sare desfasurarii proCesului de generare, aschierea va
avea loc in anumite conditii de lucru, care definesc regimul.de aschiere.
Indiferent de procedeul de prelucrare prin aschiere,
regimul de aschiere este caracterizat prin urmatorii parametri: viteza de aschiere;
avansul de aschiere; addancimeayde aschiere.
¢ Viteza de aschiere sau viteza efectiva de aschiere (V&) sau viteza rezultanta de
agchiere este viteza instantanee pe directia rezultamtd' de aschiere a unui punct
considerat pe tdisul sculei. Se exprima in [m/min] sau [m/s].
¢ Viteza principala de aschiere (V) este vitezainstantanee pe directia miscarii
principale a unui punct considerat pe taisul sculei.
¢ Viteza principala de aschiere este principalul parametru al regimului de aschiere si
se exprima in [m/min] sau [m/s].
Miscarea principald de aschiere este caracterizata prin frecventa n, exprimata in:
* rotatii pe minut (rot/min) — in cazul miscarilor principale circulare;
e curse duble pe minut (c.d./min) — pentru miscarile rectilinii alternative.
+ Tn cazul miscirii principale rectilinii alternative, constituitd dintr-o cursi activa cu viteza Va
si o cursd de revenire — inactiva, de viteza Vi, curse de lucru efectuate pe lungimea L [mm],

2 Pentru evitarea confuziilor, se recomanda utilizarea termenului de «principald» (miscare sau vitez3)
— in cazul miscarii de lucru principale si a termenului de «rezultanta» sau «efectiva» (miscare sau
vitezd) — pentru miscarea ce rezulta din sumarea miscarii principale cu cea de avans.
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viteza principala de aschiere se calculeaza cu relatia:

1+k L-n .
Vv="—-.—— [m/min )
k 1000 [ ] (3.1)
U.
incare: k=—2>1 (1.2)
Va

reprezinta raportul dintre viteza in cursa de inapoiere (€ursa/inactiva) Vi si viteza din cursa
activa Va, in care se produce aschierea (Va=V).
Miscarea principald de aschiere rectilinie alternativa poate fi realizata:
* cu vitezd uniforma (kK = ct = 1) in cazul masinilor de rabotat longitudinalysi a celor de
mortezat; Th acest caz viteza se calculeaza cu relatia:
2-L-n
V =
1000

* cu viteza variabila — in cazul masinilor de rabotattransversal, cand vi> va, fespectiv

k > 1 (timpul neproductiv este mai mic decat cel productiv); aici se accepta utilizarea relatiei
(1.3) pentru calcularea valorii medii a vitezei.

+ Tn cazul miscirilor principale circulare (furnizate de cuplele cinematice™fus - lagir) viteza
tangentiald a miscarii principale de aschiere se calculeaza cu relatia:

n-D-n .
= . [M/min )
Y 1000 [ ] (.4)

n care D (in mm) reprezinta diametrul elementului (scula aschietodarersau semifabricatul), ce
executa miscarea principald de rotatie.

@ Viteza de avans (vs)
Indiferent de tipul miscarii de avans,

se defineste avansul de aschiere ca repreZentand deplasarea relativa sculd — piesa pe
directia miscarii de avans, la un ciclu de/prelucrare (rotatie sau cursa dubla).

Avansul de aschiere se noteaza cu S si se exprima in mm/rot (pentru miscari principale
circulare) si mm/c.d. (pentru miscari principale rectilinii altémative) — daca miscarea
de avans este rectilinie si in grade/rot sau grade/c.d. — daeaymiscarea de avans este
circulara.

, [m/min] (1.3)

La realizarea miscarii efective (rézultante) de aschiere sunt,posibile doua cazuri distincte:
1. efectuarca miscarii/miscarilor de avans simultan cu migcarea principald — caracterizeaza
majoritatea procedeelor de prelucrare;
2. efectuarea miscarii/miscarilor de avans in mod intermitent;inaintea fiecarei curse active a
miscarii principale. In acest caz, miscarea de avans se produce practic in afara fazei de
aschiere (ex: rabotarea, mortezarea).

Exista si cazuri in care miscarea de avans lipseste, fiind substituita de constructia speciala
a sculei (ex: brosarea).

Viteza de avans este viteza instantanee relativa sculd — piesa in directia miscarii de

avans.

Daca miscarea de avans este simultand cu miscarea principald de aschiere (ex:
strunjirea, burghierea, alezarea s.a.) ea este continud, iar viteza de avans este constanta in
marime §i sens §i se poate exprima in functie de frecventa n a miscarii principale si de avansul
S.

Vs =n-s, [mm/min] (1.5)

Pentru sculele aschietoare cu z dinti aschietori (z) se defineste avansul pe dinte:
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S, = i (1.6)
Pentru calcularea vitezei efective (rezultante), jva fi utilizata relatia (1.6) pentru
operatiile la care miscarea de avans este simultand cu miscarea principala de agchiere:

Vo =V + Vg + Vg +... (1.6)
si relatia redusa (1.7), in cazul avansului intermitent, executat in afara fazei,de aschiere:
v, =V (1.7)

La majoritatea procedeelor de prelucrare (stmunjire, burghiere, frezate) kexistd o singura
miscare de avans, drept pentru care viteza efectiva se calculeaza cu relatia:

Ve =V +Vs (1.6%)
Avand 1n vedere cd viteza de avans este pronuntat mai micd d@eat,viteza principald, la
proiectare se admite ca viteza de aschiere Ve sa s€ considere egala culvitéza principald v.

@ Adiancimea de aschiere (t) este distanta dintre suprafata generata si suprafata de
aschiat, masuratd perpendicular pe directia de avans.
Valorile adancimii de aschiere sunt limitate de rezistenta elementelor componente ale
sistemului M.U.S.D.P. si se stabilesc la inceputul aschierii, prin miscarea de reglare.
Se noteaza cu t si se masoara Ih mm.

@ Latimea de frezare (B) — marimé utilizata la operatia de frezare, este distanta dintre
suprafata generatd si suprafata de prelucrat, definita intr-unsplan perpendicular pe
directia de avans si masurati pe directie paraleld cu axa frezei..In acest caz, adancimea
de aschiere t se masoara in agelasi plan normal la s, dar perpendicular pe B (v.
fig.1.2d)3.

3. Materiale si utilaje necesare desfasurarii lucrarii practice

¢ Diferite tipuri de scule (cutite’de'strung, raboteza si mortéza, freze cu coada si cu alezaj,
burghie, alezoare, tarozi), pentru identificarea modului dé*fixare pe masina unealta.

* Desene de executie ale unor seule aschietoare.

+ Masini-unelte avand scule montate in suporti (masina, de rabotat transversal, strungul,
masina de gaurit, masina de frezat s,a.) pentru observar¢a modului de fixare a piesei si a sculei,
precum si a miscarilor de Jucru’si a modului de detasare si indepartare a adaosului de
prelucrare.

4. Metodologia desfasurarii lucrarii practice

+ Se studiaza pozitia si medul/de fixare a sculelor Aft\suportul masinilor-unelte (la strung, la
masina de rabotat transversal, la masina de gaurit; la masina de frezat);
¢ Se urmaresc — la fiecare masina-unealtd in parte — miscarile de lucru, miscarile auxiliare
(de apropiere si retragere; de reglare) si de comanda, modul de formare si detasare a aschiilor,
precum si forma si pozitia sculei aschietoare in raport cu semifabricatul si ghidajele masinii;
+ Se identifica (pe panoul cu imagini) procedeele de prelucrare urmarite efectiv, forma
semifabricatului, sculele aschietoare utilizate, pozitia relativa scula-piesa si miscarile de
lucru.
@ Trasarea schemelor de aschiere

Procedeele de aschiere vizionate vor sta la baza schemelor de aschiere pe care studentii
urmeaza a le desena in plan (2D).

3 Unii specialisti utilizeazi, in cazul frezirii, termenii addncimea radiald de aschiere (in locul
adancimii de aschiere t) si addncimea axiald de aschiere (in locul latimii de frezare B).
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Pentru reprezentatea in proiectie ortogonala a'unei scheme de aschiere, se recomanda
a se parcurge mai multe etape, utilizand, pentru exemplificare, cazul strunjirii unei suprafete
cilindrice exterioare (fig. 1.3):
+1. Se pleaca de la imaginea procesului de prelucrate prin strunjire a suprafetei/cilindrice (fig.
1.3a), pe care: * s-au identificat miscarile de lucru; ¢/au fost studiate forma si pozitia sculei
aschietoare utilizata in procesul de lucru (in exemplul de fata s-a folosit un cutit incovoiat
pentru degrosare STAS 6377-80 — cu geometria/prezentatd in figura 1.3b%),
+2. Se imagineaza schema de aschiere in spatiu (fig. 1.3c), cu miscarile de lucru si vitezele
respective (fig. 1.3d).
+3. Se reprezinta schema de aschiere in planA2D) (fig. 1.3e). Aceasta frebuie sa surprinda
dintele agchietor in contact cu materialul de ptelucrat in timpul desfagusarii procesului.

Se noteaza miscirile de lucru (in dreptul elementului deplasébil)dn functie de aceste
miscari se stabileste directia principala d¢ agchiere si directia de awans si se figureaza axele
sistemului de coordonate, avand ca centri"ungounct Q de contact_senla-semifabricat, iar ca
directii: axa z pe directia vitezei principale, iar axa X pe directia miscarii de avans.

*4. Se reprezinta (cu linie intreruptd) dintele agchietor in pozitie decalatd (avuta anterior sau
in pozitie ulterioara, corespunzdtor deplasarii relative scula—piesasefectuate pe directia de
avans, pe durata unei frecvente a miscarii principale). Cele doud,pozitii succesive ale dintelui
permit punerea in evidenta (prin hasurare) a sectiunii de agchie nedetasatd. Aceasta reprezinta
materialul ce este repartizat a fi indepartat de pe semifabricat la o frecventd a miscarii
principale si face posibila cotarea marimii'avansului de lucru (s) si a adancimii de aschiere (t)
(fig. 1.3f), dar si evidentierea dimensiunilor agchiei nedetasate:‘grosimea (a) si latimea (b).
+5. Se noteaza suprafata initiald /(Sj), suprafata prelucratd (Sp) si suprafata instantanee de
aschiere (Sia).

Uneori este necesara reprezentarea schemei in doua yederi, pentru evidentierea tuturor
parametrilor regimului de agchieres

Dupa modelul din figura 1.3, se desencaza schemele.de aschiere pentru operatiile impuse
de conducatorul lucrarii.

Fiecare schema de aschicres2D desenatd va fi_completata cu miscarile de lucru si
parametrii regimului de aschiete (v. fig. 1.3f), respectand urmatoarea ordine:
* migcarea principald de aschiere - Se noteaza cu |, iar fn¥paranteza se trec parametrii generici
care o definesc: viteza principala de aschiere (V) sifrecyenta miscarii (n);
* migcarea de avans — se noteaza cu ll, iar In paranteza se precizeaza tipul avansului, dupa
directia deplasarii: longitudinal (si), transversal (st){axial (sa) etc;
* se coteaza (pe sectiunea de aschie nedetasata) marimea avansului s (dat de deplasarea
relativa sculd-piesd) pe directia miscarii de avans (precizatd mai sus), la o frecventa a miscarii
principale si addncimea de aschiere t, masurata perpendicular pe directia de avans.

Sub fiecare schema de aschiere studentii vor face urmatoarele precizari:
* procedeul de aschiere utilizat si tipul de masina-unealta; ® forma suprafetei generate;
* elementul care executd miscarea principald de aschiere (cu parametrul definitor si unitatea
de masurd); « idem pentru elementul care efectueaza migcarea de avans.

4 Principalele tipuri constructive de cutite de strung, armate cu plicute din CMS brazate, sunt
prezentate in Anexa 1.
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axa de rotatie
semifabricat
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; (s))
directii posib

de avans

Cutit de entru degrosare,
armat cu p. ura din CMS,
- STAS 6377 -
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Fig. 1.3. Etapele de trasare a schemei de aschiere:

(a) — imaginea procesului de aschiere studiat pe masina-unealta; (b) — forma sculei aschictoare
utilizate; (c) — schema de aschiere 3D incompletd; (d) — schema de aschiere 3D completata cu
miscarile si vitezele de lucru; () — schema 2D incompleta; (f) — schema de aschiere 2D completata
cu miscarile de lucru si parametrii regimului de aschiere
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VI[N MASINI-UNELTE CU COMANDA NUMERICA SI PRELUCRARI PRIN ASCHIERE

5. Continutul referatului

@ Ca parte teoretica, referatul va trebui sa contina in'med obligatoriu urmatoarele puncte:

+ elementele componente ale sistemului tehnologic M«Y.S.D.P.;

¢ definitiile miscarilor de lucru si auxiliare;

¢ parametrii regimului de aschiere (definitii, relatiivde calcul).

@ Ca parte practica:

+ Se urmaresc principalele procedee de prelucrare,prin aschiere si Se noteaza masina-unealta
si tipul de scula aschietoare utilizata.

+ Se studiaza schemele de aschiere prezentate eamodel, identificandu-sé/miscarile de lucru,
sectiunea aschiei nedetasate si parametrii regimului de aschiere.

+ Se deseneaza schemele de aschiere 2D impuse de conducétorul lyerdrii, urmarind etapele
de la punctul 4 si avand ca model figura 1.3
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7. Verificati-va cunostintele

¢ Definiti procesul de aschiere.

¢ Definiti si schematizati sistemultehnologic M.U.S.D.P.

¢ Definiti suprafata initiala, suprafata generatd si_suprafata instantanee de aschiere si
puneti-le in evidenta pe o schema de aschiere prezentata in spatiu (3D).

+ Definiti adaosul de prelucrare si schema de aschiere.

¢ Enumerati si definiti miscarile de lucru.

¢ Enumerati si definiti miscarile auxiliare.

* Definiti miscarea de aschiere si miscarea rezultanta de aschiere.

¢ Enumerati parametrii regimului de aschiere si unitatile de masura corespunzatoare.

¢ Definiti viteza principald de aschiere si scrieti relatiile de calcul in cazul miscarilor
principale circulare si rectilinii-alternative.

+ Definiti avansul de aschiere si viteza de avans.

+ Desenati schemele de aschiere pentru operatiile studiate in laborator.
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