FISA DE RECAPITULARE
PRELUCRARI PRIN ASCHIERE

Majoritatea pieselor componente ale masinilor si aparatelor pentru care se cere o precizie si o calitate
superioara a suprafetelor sunt supuse unui proces de prelucrare mecanica prin aschiere.
Prin aschiere se indeparteaza de pe suprafata semifabricatului adaosul de prelucrare, sub forma de
aschii, cu scule aschietoare.
1. Tipuri de aschii. Forma agchiilor rezultate la prelucrarea prin aschiere depinde de natura materialului de
prelucrat, de forma geometrica a scule, de regimul de aschiere etc.

a — de rupere, care se obtin, de regula, la prelucrarea materialelor fragile, ca: fonta, bronzul etc.
b — de forfecare sau de fragmentare. Se obtin la prelucrraca metaleor dure si semidure;
C- continue sau de curgere, se obtin la prelucrarea otelurilor moi, a alemelor etc.
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2. Formarea aschiei
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Miscarea sculei aschietoare, ex: la frezare, gaurire etc. , sau a piesei de prelucrat, la strunjire, in vederea
detasarii agchiilor, se numeste miscare principala de aschiere.

Miscarea principald poate fi de rotatie(strunjire, frezare, gaurire etc.) sau translatie (rabotare, mortezare).
Este necesara si o migcare de avans, care asigurd continuitatea detasarii aschiilor, aceastd miscare poate fi
realizatad de scula aschietoare la: strunjire, rabotare) sau de piesa de prelucrat (frezare, mortezare).
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Adancimea de aschiere este determinata de marimea adaosului de prelucrare, si se recomanda sa se faca
dintr-o singura trecere, daca acest lucru este posibil.
Elementele geometrice ale cutitului:

)

A- partea activa a cutitului cu care se realizeaza detasarea aschiilor;

B — partea de prindere a cutitului in dispozitivul portcutit;

1- fata de degajare, pe care aluneca aschiile in timpul procesului de prelucrare;
2- Taisul secundar;

3 — Fata de asezare secundara;

4- Varful cutitului;

5- Fata de asezare principala;

6- Taisul principal;

Regimul de aschiere: reprezinta totalitatea parametrilor care caracterizeaza desfagurarea procesului de
aschiere. Ex: viteza de aschiere, avansul, adancimea de aschiere;

Viteza de aschiere Vas este spatiul parcurs de taisul sculei n raport cu piesa de prelucrat, in unitatea de
timp (m/minut).

Cu viteza Vas calculata sau aleasa din normative se calculeaza numdrul de rotatii n, pe care trebuie sa-|
faca piesa de prelucrat sau scula respectiva.

d- diametrul piesei de prelucrat sau al sculei daca aceasta efectueaza miscarea principald de aschiere in
mm.

In atelierele de prelucrari mecanice prin aschiere ponderea cea mai mare o au strungurile.

Strunjirea — este operatia de prelucrare prin aschiere pe masini — unelte numite strunguri.

La strunjire, piesa executa migcarea principald de agchiere (de rotatie), iar scula miscarea de avans.
Sculele pentru prelucrarea prin strunjire cele mai folosite sunt cutitele de strung.

Dupa cum varietatea prelucrarilor executate pe strung este foarte mare, la fel si cutitele sunt foarte
numeroase.

Cutite de strung
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Fixarea cutitelor — dintre dispozitivele de prindere a sculelor pe strung, cele mai raspandite sunt suporturile
portcutit, de diferite constructii. Aducerea si fixarea sculei in pozitia de lucru se realizeaza prin rotirea
suportului portcutit, cu ajutorul unei manete. Cutitul se fixeaza in portcutit cu suruburi, astfel incat varful
lui sa se gaseasca la ndlfimea piesei de prelucrat.

Dintre strungurile utilizate 1n atelierele de prelucrari mecanice cel mai des folosite sunt strungurile normale

(universale).
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