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(» JRAZUIREA SUPRAFETELOR

. [
“ GENERALITATI.

SCULE S| DISPOZITIVE UTILIZATE.

MASINI SI UTILAJE.

- TEHNOLOGII DE RAZUIRE.
- CONTROLUL RAZUIRIL

A.13.1.GENERALITATI

DEFINITIE:
Rdizuirea suprafetelor este operatia tehnologicd de finisare a suprafetelor,cu
ajutorul unor scule agchietoare numite riazuitoare.

Fig.A.13.1.1.Razuirea suprafetelor
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Finisarea are ca scop imbunadtatirea calitdti: suprafetelor sau cresterea preci-
ziei dimensiunilor si formelor geometrice ale pieselor prelucrate.

In functie de mijloacele cu care se obtine o suprafatd find se cunosc mai mul-
te procedee de finisare si anume : rdzuirea, rodarea, lepuirea, lustruirea, honui-
rea si superfinisarea.

Operatia se executa cu ajutorul unor scule agchietoare numite razuitoare.

Prin rdzuire se inldturd rizurile lasate de scule la prelucrarile anterioare,
prin aschierea unui strat de material foarte subtire de la suprafata piesei
(0,005—0,015 mm).

Exemple de suprafete ale pieselor in miscare, care se prelucreazd prin rdzuire :
suprafetele plane si prismatice ale ghidajelor masinilor- unelte, suprafetele ci-
lindrice ale cuzinetilor in care se rotesc fusurile arborilor, precum si suprafetele
meselor de trasat ale prismelor, riglelor

Suprafetele de contact ce trebuie prelucrate prin rdzuire in vederea unei im-
binari etanse se referd la suprafetele de contact ale chiulaselor si blocurilor de
motoare, suprafetele de contact ale diferitelor capace de etansare cu piesele de
baza etc.

Operatia de rdzuire se bazeazd numai pe priceperea executantului
necesitind cadre de inalta calificare. Are o productivitate micd si cere un volum
mare de muncd. Datoritd acestor motive se recomanda ca ca sd se aplice numai
acolo unde nu este posibild prelucrarea, prin alte mijloace de finisare, cum ar fi
rectificarea, alezarea, brosarea

In general, rizuirea se aplicd la prelucrarea pieselor din metale neferoase,
fonta cenusie si otel necalit, in cazul productiei individuale si in atelierele de
reparatii care nu sint dotate cu alte mijloace. Operatia de rdzuire se poate exe-
cuta manual sau mecanic.

O
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A.13.2.SCULE SI DISPOZITIVE UTILIZATE.

Fig.A.13.2.1.Rdzuitoare

La razuitoarele cu actionare frontala taisul il constituie capul razuitorului.
Rézuitoarele de degrosare au acest tais putin rotunjit, pentru a nu permite col-
turilor sd produca rizuri pe piesd in timpul razuirii.

La rdzuitoarele cu actionare laterald taisurile le constituie muchiile laterale.
Dintre acestea o larga utilizare o au rdazuitoarele triunghiulare deoarece ele se
pot folosi atit la rdzuirea suprafetelor plane cat si la cea a suprafetelor cur-
be.Rdzuitoarele se confectioneaza din OSC 10 sau OSC 12 si se calesc
la cel putin 60 HRC. Pentru a se obtine rezultate cat mai bune ele trebuie
ascutite cu toatd atentia.

Dupa forma, razuitoarele sunt: razuitoare plane,rdzuitoare triunghiulare si
rdzuitoare profilate.Razuitoarele plane pot fi cu capdt drept sau indo-
it. Razuitoarele plane se utilizeaza la finisarea suprafetelor plane.Razuitoarele
triunghiulare se utilizeazad la finisarea suprafetelor curbe.Rdzuitoarele profilate
se utilizeaza la finisarea canalelor de pana si a suprafetelor profilate.

Pentru a li se mentine duritatea,ele se ascut sub jet de apd si dupa ascutire li
se finiseaza tdisurile cu bare abrazive cu granulatie find.La rdzuirile de inalta
precizie,tdisul se suprafiniseaza cu bare abrazive foarte fine si in final cu pasta
de slefuit pe discuri, de fonta.

In general, durata de folosire a unui rizuitor intre doud ascutiri
trebuie sa nu treaca de 2 ore (aceastd duratd fiind conditionatd de duri-
tatea materialului ce se rdzuieste). La rdzuitoarele de degrosare cu actiune
frontald, unghiul de ascutire al tdisului este de 70° iar la cele de fini-
sare 90°. Pentru a se executa ascujcirea corect, se recomandd ca razuitoa-
rele sd se ascuta la masini de ascutit scule aschietoare.
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Fig.A.13.2.2.Platou de tusat

Aprecierea calitdtii razuirii unei suprafete prin tusare.In acest scop se folo-
seste un verificator pe a carui suprafatd se depune in prealabil un strat subtire
de vopsea.Prin frecarea usoard a verificatorului pe suprafata razuita,vopseaua
se depune pe proeminentele suprafetei respective,sub forma de pete.Aceste pe-
te indicd locurile care trebuie rdzuite.

Verificatoarele folosite in acest scop , sunt riglele de tusare, riglele triunghiula-
re, prismele, plécile de tusare, echerele,dornurile etc. ale caror suprafete sunt per-
fect finisate si au forme plane.

Pentru controlarea pozitiei suprafetelor ce se razuiesc,in raport cu alte supra-
fete cu care acestea trebuie sd fie intr-o anumita concordanta.

A.13.3.MASINI SI UTILAJE.

Operatia de rdzuire se executd manual.Pentru a reduce efortul fizic, se pot
utiliza rdzuitoare portabile, cu actionare electromecanica.Razuitorul primeste o
miscare alternativa de la un motor electric, printr-o transmisie mecanica si prin
mecanismul biela-manivela.
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A.13.4. TEHNOLOGII DE RAZUIRE.

Lucriri pregititoare. Inainte de inceperea rizuirii — se controleazi starea
suprafetelor ce trebuie rdzuite pentru ca acestea sa indeplineasca anumite conditii
si anume :

% sd nu prezinte rizuri pronuntate de la prelucrarea anterioara ;
% sd nu prezinte deniveldri locale sau alte defecte in adancimea suprafetei ;
% adaosurile de prelucrare sd nu fie mai mari decit cele admise

de norme.

Dupa acest control se procedeaza la tusare (punerea in evidentd a neregulari-
tatii) suprafetei respective. In vederea tusarii, verificatorul (sau contrapiesa) si su-
prafata ce urmeaza a se rdzui, se sterg mai intai cu bumbac curat si uscat. Drept
vopsea se foloseste indigoul sau negrul de fam si in lipsa acestora miniu de
plumb. Oricare ar fi vopseaua folositd, ea trebuie sd aiba granulatia foarte find. In
acest scop pulberea de vopsea se amestecd cu ulei si se freacd bine pina la omoge-
nizare (cind orice granuld a fost zdrobitd).

Depunerea vopselei pe verificator sau contrapiesd se face cu ajutorul unui
tampon de panzd care sd nu lase scame. Stratul de vopsea trebuie sa fie foarte sub-
tire si uniform pe toatd suprafata.

La rdzuirea suprafetelor mici, lucrarile pregatitoare sunt similare, cu excep-
tia cd nu se freaca verificatorul pe piesd, ci piesa pe verificator. Pentru razuire,
piesa respectiva se fixeaza in menghina.

Executarea razuirii. La executarea rdzuirii se intilnesc in general doua cazuri
distincte si anume : rdzuirea suprafetelor plane si razuirea suprafetelor cilindrice.

Rdzuirea suprafetelor plane se executd cu razuitoare cu actiune frontala
(plane) de degrosare sau de finisare dupa cum este cazul, in functie de grosimea
stratului de metal ce trebuie indepartat.

In timpul r&zuirii, rézuitorul se tine inclinat la un unghi de 30 —40° fata de
suprafata de razuit, pozitie care se asigurd cu méana dreaptd care se tine pe maner,
iar cu mina stangd se apasa pe corpul razuitorului (la mijloc). In aceastd pozitie,
razuitorul este miscat inainte si fnapoi pe o distantd de 2—5 mm pand se indepar-
teazd intreaga patd de vopsea. Mana dreaptd imprimd miscarea alternativa si asi-
gurd pozitia rdzuitorului, iar mana stangad imprima efortul de aschiere. La cursa
inainte se apasd pe razuitor iar la cursa inapoi razuitorul se ridicd dupa piesa.

La fiecare razuire , se schimba directia de lucru a rdzuitorului la aproximativ
45° fata de directia ultimei prelucrdri, pentru ca rdzuiala sa apard ca o retea. Dupa
tiecare razuire se procedeaza la tusare si operatia se continud pind ce se ajunge la
numarul de pete prescris. Petele se numéra pe o suprafatd de 25 X 25 mm. In acest
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scop, se foloseste un cadru de control din tabla care are decupat la mijloc un patrat

cu latura de 25 mm. Fonta se rdzuieste pe uscat iar otelul si neferoasele pe umed

folosind o emulsie de sapun sau petrol lampant.

Razuirea suprafetelor cilindrice se executd folosind drept verificator pentru
tusare contrapiesa, deoarece, in caz contrar, datd fiind gama de diametre ce se pot
intalni, ar duce la un numar prea mare de asemenea verificatoare. Piesele care sint
supuse cel mai frecvent acestei operatii sunt cuzinetii. Pentru rdazuirea lor se folo-
sesc razuitoarele cu actiune laterald. La rdzuirea cuzinetilor insa se recomanda ca
tusarea sa se facd prin metoda uscata deoarece in caz contrar, fiind vorba de un
spatiu inchis, la rotirea fusului se pot produce aglomerari de vopsea care pot duce
in eroare pe executant.

Razuirea cuzinetilor se executd astfel :

se sterge perfect cuzinetul si fusul cu o panza curata care sa nu lase scame ;

se stringe lagdrul pe fus astfel incat sa permita rotirea arborelui cu frecare si

se roteste arborele ; in locul unde fusul freacd pe cuzinet, aliajul antifrictiune
va prezenta pete lucioase ;

% se demonteaza lagarul si se cerceteazad ; petele lucioase se razuiesc fie pe loc
dacd nu este posibilda demontarea cuzinetului fie la menghina (daca este po-
sibila demontarea).

Se sterg iardsi perfect ambele piese, se monteaza si se repetd operatia pind se
obtine numarul de pete prescris.

In cazul razuirii cuzinetilor de la arborele unui motor partea superioars se
rdzuieste la menghind sau prin fixarea intr-un dispozitiv special, iar partea inferi-
oard se razuieste pe loc.

Controlul razuirii se executa pentru verificarea dimensiunilor realizate si a
numadrului de pete.

Verificarea numadrului de pete realizate se executa prin tusare folosind veri-
ficatoare (rigle, rigle triunghiulare etc.), iar verificarea dimensiunilor se efectueaza
cu instrumente corespunzdtoare (comparatoare, micrometre, nivele etc.).

) R/
0’0 0‘0

Controlul numarului de pete care indicd calitatea suprafetei razuite se face
cu ajutorul cadrului de control, dupa tusarea prealabila la suprafetele plane, sau
dupd metoda uscatd la suprafetele cilindrice.
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RODAREA SUPRAFETELOR

. NI
I GENERALITATI.

SCULE S| DISPOZITIVE UTILIZATE.

MASINI SI UTILAJE.
‘ TEHNOLOGII DE RODARE.
J | I  CONTROLUL RODARII.

R e

B.13.1.GENERALITATI

DEFINITIE:
Rodarea suprafetelor este operatia tehnologicdi de finisare a suprafetelor con-
jugate, ajutorul unor paste abrazive.

Fig.B.13.1.2.Rodarea
T13-Finisarea suprafetel or autor: profesor Tanase Viorel 8
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Prin rodare se obtine o crestere a preciziei dimensionale si de formad, o foarte
bund etansare a doua piese conjugate, cum sunt cepul unui robinet cu corpul sdu,
supapa cu scaunul sdu etc. Cind se urmadreste etansarea perfecta a doua piese con-
jugate, ele se rodeazad impreund, iar cind se urmareste obtinerea unei forme geo-
metrice cat mai perfecte sau a unei inalte precizii dimensionale, piesa respectiva se
rodeaza cu ajutorul unei scule de forma si dimensiuni corespunzatoare pe care se
depune pulberea sau pasta abraziva.

Conditia care trebuie indeplinita in asemenea cazuri, in afara de forma si
dimensiuni, este ca scula sa fie executatd dintr-un metal mai moale decit piesa de
prelucrat (fontd moale, otel moale, cupru, alama, etc.).

In primul caz rodarea se face prin deplasarea reciproca a pieselor intre ele,
iar al doilea caz prin deplasarea relativa a piesei si sculei cu care se prelucreaza. In
urma acestei deplasadri, are loc o actiune mecanicd de mdcinare a proeminentelor
suprafetelor respective de catre particulele abrazive si in felul acesta se obtin su-
prafete cu un aspect mai uniform sau cu un aspect uniform lucios.

Rodarea se poate executa numai dupa prelucrdri care asigurd o oarecare
precizie si deci adaosuri de prelucrare foarte mici (0,01 —0,02 mm) cum sunt :strun
jirea cu diamant, alezarea, rectificarea etc.

La rodare, miscarea poate fi combinatd(rotatie si translatie) sau simpld, nu-
mai rotatie sau numai translatie.

Suprafetele supuse roddrii pot avea diferite forme: plane,cilindrice, conice,
profilate.Rodarea se aplica la finisarea de:robinete,supape,injectoare,batiuri la ma-
sini-unelte, cuzineti.

B.13.2.SCULE SI DISPOZITIVE
UTILIZATE.

Materialele abrazive folosite la rodare. Ca materiale abrazive la rodare se
folosesc pulberi de electrocorund cu granulatie fina.

Pentru ca rodarea sd se execute in bune conditii, pulberile abrazive trebuie
folosite in prezenta unui mediu lubrifiant corespunzator (ulei mineral sau vegetal,
petrol lampant, terebentind, unsori minerale sau vegetale etc.).
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Fig.B.13.2.1.Carbura de siliciu neagra Fig.B.13.2.1.Carbura de siliciu verde

Fig.B.13.2.3.Electrocorindon

In caz contrar, pulberea abrazivi nu se distribuie uniform intre cele dous
suprafete si totodatd din cauza fortelor de frecare prea mari care se nasc, se pro-
duc incdlziri locale care nu numai cd nu permit obtinerea unei rodari de calitate
dar pot duce la rebuturi.

Pulberea abraziva se alege in functie de caracteristicile metalului care se ro-
deazd, iar mediul lubrifiant se alege atit in functie de caracteristicile metalului: de
redat si in functie de natura si finetea granulelor abrazive.

Alte materiale abrazive utilizate sunt:carbura de siliciu, oxidul de fier, oxi-
dul de crom, oxidul de aluminiu.

T13-Finisarea suprafetel or autor: profesor Tanase Viorel 10
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B.13.3.MASINI SI UTILAJE.

Rodarea se poate realiza in doud moduri: manual si mecanic.

Rodarea uscatd(fara lubrifiant) nu este o metoda productiva.Rodarea ume-
dd(pulberi abrazive si lubrifianti) este metoda aplicata frecvent.

La piesele din otel moale se utilizeaza electrocorund cu ulei mineral;la pie-
sele din fontd, carbura de siliciu cu petrol ; la otelurile dure se utilizeaza oxizii de
Fe, Al, Cr cu uleiuri sau unsori.

Pastele se utilizeaza la rodarea oricarui metal dur sau moale.

T13

B.13.4.TEHNOLOGII DE RODARE.

Tehnologia roddrii. Dacd rodarea se executa dupd o prelucrare ingrijita in
urma careia adaosul de prelucrare nu este mai mare de 0,02 mm, ea se poate efec-
tua intr-o singura faza.

In caz contrar, ea trebuie executatd in doua faze si anume : o rodare preala-
bild si o rodare definitiva. La rodarea prealabila, se folosesc pulberi abrazive cu
granulatie mai mare sau paste grosolane care au drept scop indepartarea celei mai
mari parti din adaosul de prelucrare. La rodarea definitivé, se folosesc pulberi mai
fine (micropulberi) sau paste fine, aceastd faza avind drept scop indepartarea re-
stului adaosului de prelucrare si obtinerea unor suprafete cu calitdti corespunza-
toare.

In lucrarile de 14catusarie se aplica pe scara largd rodarea pieselor conjugate,
rodarea cu scule fiind specificd productiei de serie si masa. Piesele supuse rodarii,
trebuie sa fie perfect curate, deoarece cea mai micd impuritate patrunsa intre su-
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prafetele ce urmeaza a se roda nu numai ca dduneaza, insa poate duce chiar la re-
buturi.

In vederea rodarii, abrazivul se amesteca cu lubrifiant corespunzitor si se
depune intr-un strat subtire pe una din piese.

In cazul rodarii cu paste, acestea se dilueazd cu un solvent intr-un vas de sti-
cla sau portelan si se amesteca bine pina ce se obtine un fluid consistent. Pasta sau
pulberea pregatita se depune pe piesa dupa ce aceasta a fost umezita cu petrol
pentru a avea o buna aderenta.

Astfel pregatitd, piesa se suprapune cu perechea ei care este fixa si se misca
intr-un anumit mod, exercitindu-se totodata asupra ei o usoara presiune.

in general, se executd miscari de rotatie combinate cu translatie, astfel ca tra-
iectoria fiecdrei granule abrazive la miscarea urmatoare sa nu coincida cu cea an-
terioara.

Abrazivul care dupd un numar de miscari isi pierde calitdtile aschietoare se inde-
pdrteaza cu o carpad curatad si se depune un strat nou de abraziv.

Operatia se repeta panad ce se obtin rezultatele prescrise. Verificarea se face tra-
sand cu creta sau cu creionul linii longitudinale pe suprafata uneia din piese si
deplasarea reciproca de 23 ori a pieselor intre ele.

Calitatea se apreciaza dupd madrimea portiunilor de linie care au dispdrut in
urma frecdrii pieselor. O suprafatd corect rodatd nu trebuie sa prezinte zgarieturi
sau pete lucioase.

Operatia de rodare se termind atunci cand, pe o suprafatd de 25x25 mm se
obtin 4-5 pete mare.Anterior, suprafata se poate prelucra prin rdzuire.

Dupa fiecare succesiune de miscari, se demonteaza suprafetele, se spald cu
petrol, se sterg si se continud operatia de rodare cu pastd proaspata.

La terminarea operatiei de rodare,suprafetele se spala cu petrol pentru a
elimina orice urma de impuritate.

T13-Finisarea suprafetelor autor: profesor Tanase Viorel 12
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(c) LEPUIREA SUPRAFETELOR

_[@ENERALITATI.

SCULE S| DISPOZITIVE UTILIZATE.

MASINI SI UTILAJE.

CONTROLUL LEPUIRII

C.13.1.GENERALITATI

DEFINITIE:
Lepuirea suprafetelor este operatia tehnologicdi de finisare a suprafetelor cu
ajutorul unui dispozitiv numit lepuitor, pe magsini de lepuit.

Fig.C.13.1.1.Lepuirea

T13-Finisarea suprafetel or autor: profesor Tanase Viorel 13
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Lepuirea poate fi consideratd ca o rodare care se aplicd pieselor neconjugate
(nepereche). In acest scop se folosesc ca scule contrapiese de forméa corespunza-
toare pe care se depune materialul abraziv numite abrazoare.

Principala conditie care se cere, este ca ele sa aiba forme si dimensiuni corespun-
zdtoare pieselor ce se prelucreaza. Materialele din care se executd abrazoare de-
pind de procedeul de lepuire adoptat.

La lepuire, dispozitivul numit lepuitor prezintd doua miscdri simultane: o
miscare de translatie alternativa si o miscare de rotatie alternativi.In acest mod,
nu se repetd traiectoriile granulelor abrazive.

C.13.2.SCULE $SI DISPOZITIVE
UTILIZATE.

Lepuitorul prezintd intre 3-12 bare, fixate rigid sau elastic, pe corpul sau.
Lepuitorul cu bare fixate rigid inlaturd abaterile de formd, pe langa finisarea pro-
priu-zisa.Lepuitorul este fixat printr-o articulatie in axul masinii de lepuit.

Se utilizeazd urmatoarele materiale abrazive: electrocorindon,carbura de si-
liciu,oxizi de Fe, Cr,Al.Barele se confectioneaza din lemn,cupru,bronz,fonta, otel
moale.In timpul prelucririi se utilizeaza lianti(lichide) :petrol,gazolin, ulei mine-
ral.

Fig.C.13.2.1.Lepuitor(bare din cupru)

T13-Finisarea suprafetelor autor: profesor Tanase Viorel 14
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C.13.3.MASINI SI UTILAJE.

Fig.C.13.3.1.Masina de lepuit

T13-Finisarea suprafetelor autor: profesor Tanase Viorel
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C.13.4. TEHNOLOGII DE LEPUIRE.

Lepuirea se poate executa prin patru procedee si anume : cu abrazivi care
patrund in abrazor in timpul prelucrdrii, cu abrazivi care se fixeaza pe suprafata
abrazoarelor inainte de prelucrare , cu abrazivi in stare libera si lepuirea mecano-
chimica.

a) Lepuirea cu abrazivi care se fixeazi in abrazor. In timpul lucrului se execut
cu abrazoare din metale mai moi decéat piesa, pentru a permite abrazivului sa pa-
trunda in el si sa se fixeze in timpul lucrului. Abrazivul se depune intr-un strat
subtire pe suprafata piesei de lepuit si in rest se procedeaza similar ca la rodare,
procedeul putdndu-se aplica atdt manual cat si mecanizat. Abrazivii folositi sunt
de obicei smirghelul, electrocorundul si carbura de siliciu, iar ca lichide de ungere
se foloseste petrolul lampant sau uleiul mineral fie separat, fie in amestec, functie
de metoda de lepuire folosita.

Barele se confectioneaza din cupru,bronz, fontd, otel moale.

Metoda se aplicd la finisarea de calibre, segmenti de pistoane, roti dinta-
te,pistoane,cilindri.

b) Lepuirea cu abrazivi care se fixeazd in stratul superficial al abrazoarelor inainte
de prelucrare necesitd o pregatire prealabild a abrazoarelor in vederea presarii
granulelor de abrazivi in stratul superficial al acestora. La lepuirea prealabili se fo-
losesc abrazoare cu cupru, stibiu sau alte materiale moi care retin bine granulele
mari de abrazivi, iar la lepuirea finalid abrazoare din fonta perliticad care retin cel
mai bine granulele foarte fine.

Barele se confectioneaza din cupru, antimoniu, fontd perlitica.

Metoda se aplicd la finisarea de calibre de interior, instrumente de masu-
ra,scule aschietoare.

c) Lepuirea cu abrazivi in stare liberd se executd cu abrazoare al caror strat su-
perficial are o duritate mare pentru a nu permite ca pulberea abraziva sa patrunda
in acest strat, ca in cazul precedent.

Lubrifiantii folositi depind de natura materialului. La oteluri si fonte se folo-
seste petrolul lampant, toluenul sau uleiul mineral, iar la aliajele de cupru un
amestec de ulei mineral cu seu animal. Acest procedeu de lepuire se aplica de re-
guld bilelor de rulmenti.

Pasta abraziva are la bazad oxid de crom,iar ca liant petrol, toluen,ulei mine-

T13

ral.

d)Lepuirea mecanochimicd are la baza actiunea simultand a granulelor abrazi-
ve si a lichidului cu caracter acid.

Metoda se aplicd la finisarea de bolturi de pistoane,tije de supape.

T13-Finisarea suprafetelor autor: profesor Tanase Viorel 16
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- () HONUIREA SUPRAFETELOR

SCULE S| DISPOZITIVE UTILIZATE.

MASINI SI UTILAJE.

"EHNOLOGII DE HONUIRE.
CONTROLUL HONUIRIL.

D.13.1.GENERALITATI

DEFINITIE:
Honuirea suprafetelor este operatia tehnologicd de finisare a suprafetelor cu
ajutorul unui dispozitiv numit hon, pe masini de honuit.

Fig.D.l.l.Honuirea

T13-Finisarea suprafetel or autor: profesor Tanase Viorel 17
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Honuirea se executa alezajelor (gdurilor) si cilindrilor mecanismelor cu pis-
ton care cer o inaltd precizie, iar suprafinisarea se aplica pistoanelor si altor piese
similare in acelasi scop, insa domeniul sau de aplicatie este la exteriorul pieselor.

Honuirea este procedeul de prelucrare fina a alezajelor cilindrice cu ajutorul
unor bare abrazive cu granulatie foarte fina montate pe un cap special (extensibil
sau fix) numit hon.

D.13.2.SCULE SI DISPOZITIVE
UTILIZATE.

Honuirea se executd in general mecanizat cu ajutorul unor masini asemana-
toare cu masinile de gaurit verticale in axul carora se monteaza honul. Axul prin-
cipal al masinii imprima honului o miscare de rotatie alternativa combinatd cu o
miscare de translatie alternativa in sens vertical .

Aceastd miscare complexa permite ca, pe linga obtinerea unei precizii si cali-
tdti corespunzatoare, sa se inlature si eventualele conicitdti sau ovalitati pe care
alezajul respectiv le-ar poseda de la prelucrarea anterioara.

Fig.D.13.2.1.Cap de honuit.
Prezintd 3-12 bare abrazive, fixate rigid sau elastic.Barele se confectioneaza
din electrocorund, carbura de siliciu.

Fig.D.13.2.2.Bare abrazive
T13-Finisarea suprafetelor autor: profesor Tanase Viorel 18
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D.13.2.MASINI SI UTILAJE.

Fig.D.13.3.1.Masina de honuit orizontala

La honuirea cu honuri fixe se obtine si corectarea dimensiunii nominale a
alezajului, avansul radial fiind comandat in limitele dorite prin constructia specia-
la a honului.

Precizia dimensionala la honuire variaza intre 0,005 —0,01 mm.

Fig.D.13.3.2.Masina de honuit verticala
T13-Finisarea suprafetel or autor: profesor Tanase Viorel 19
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D.13.4. TEHNOLOGII DE HONUIRE.

T13

Honuirea se executd de obicei dupa strunjire find, brosare sau alezare
lasindu-se un adaos de prelucrare de 0,02—0,1 mm sau dupa rectificare in care caz
se lasd un adaos de 0,01 —0,03 mm. In timpul honuirii, alezajul si honul sint rdcite
abundent cu un amestec de petrol lampant de 90% si 10% ulei mineral (la oteluri)
sau numai cu petrol lampant (la fonte).

La honuirea cu honuri extensibile, avansul radial al barelor abrazive in ve-
derea prelucrarii suprafetei alezajului se realizeaza de arcurile cu care acesta este
prevazut si permite numai corectarea abaterilor geometrice.

Fig.D.13.4.1. Honuirea

Piesa se centreaza dupad capul de honuit si apoi se fixeaza pe masa masinii.
Operatia de honuire se realizeaza in doud faze: degrosare si finisare.La degrosare
se utilizeaza bare cu granulatie mare, iar la finisare bare abrazive cu granulatie
mica.

T13-Finisarea suprafetel or autor: profesor Tanase Viorel 20
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- (E) LUSTRUIREA SUPRAFETELOR

Elj GENERALITATI.

SCULE S| DISPOZITIVE UTILIZATE.

MASINI SI UTILAJE.

TEHNOLOGII DE LUSTRUIRE.
CONTROLUL LUSTRUIRIL.

E.13.1.GENERALITATI.

DEFINITIE

Lustruirea este operatia tehnologicd de suprafinisare a suprafetelor, cu ajuto-
rul unor paste abrazive aplicate pe periferia unor discuri de postav sau tesdturi, care
se rotesc cu o vitezd mare (peste 30 — 40 m/s).
Lustruirea se executd numai dupa o slefuire foarte fina si are drept scop ob-
tinerea unor suprafete cu un inalt grad de netezime (oglinda).

E.13.2.SCULE $SI DISPOZITIVE
UTILIZATE.

a. Discuri folosite la lustruire. Discurile folosite la lustruire se confectionea-
zd din bucati de diferite tesaturi (lind, bumbac sau médtase) cusute impreuna intr-o
anumita ordine, cu diferite cusdturi concentrice. Ele se monteaza pe axele masini-
lor cu flange si piulite ca si discurile de slefuit, fiind prevadzute in acest scop cu o
gaura la centru. Diametrele lor variaza, intre 150 si 600 mm, iar ldtimea intre 20 si
30 mm.

b. Materiale abrazive folosite la lustruire. La lustruire cei mai folositi abra-
zivi sint oxizii de aluminiu, crom, nichel, fier, amestecati cu diferiti lianti, formind

T13-Finisarea suprafetel or autor: profesor Tanase Viorel 21
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asa-numitele paste sau masticuri pentru lustruit. Ele pot fi recunoscute dupa cu-
loare fiind in general de trei feluri si anume :
% pasta verde care are ca abraziv oxidul de crom si se intrebuinteaza la lustrui-
rea otelului dur, a otelului inoxidabil si a suprafetelor cromate galvanice ;
% pasta rosie, care are ca abraziv oxidul de fier si se foloseste la lustruirea cu-
prului, aluminiului si a aliajelor lor ;
% pasta albd, care are ca abraziv oxidul de calciu (var de Viena) care se intrebu-
inteazd la lustruirea finala a pieselor din metale neferoase si a celor nichelate
galvanice.

E.13.3.MASINI SI UTILAJE.

.
Fig.E.13.3.2.Masini de lustruit

T13-Finisarea suprafetelor autor: profesor Tanase Viorel 22



T13

LACATUSERIE GENERALA MECANICA

Tanaviosoft 2012

Fig.E.13.3.2.Masina de lustruit electrolitic

E.13.4. TEHNOLOGII DE LUSTRUIRE.

c. Tehnologia lustruirii individuale. Lustruirea individuala se executd cu aju-
torul discurilor de lustruit montate pe masini corespunzatoare, similare celor folo-
site la slefuirea individuald. Suprafetele mari se slefuiesc cu masini portative acti-
onate electric, la care discul are actiune frontalad. Aceste masini se aseamana din
punct de vedere constructiv cu polizoarele cu ax flexibil.

Pentru a se obtine o bund productivitate si suprafete cu calitati superioare, directia
de lustruire trebuie sd fie perpendiculara pe directia de la operatia precedenta si
piesa sd se miste continuu, folosindu-se pentru fiecare fel de pasta cite un disc.

T13-Finisarea suprafetel or autor: profesor Tanase Viorel 23
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SLEFUIREASUPRAFETELOR

GENERALITATIL.

SCULE S| DISPOZITIVE UTILIZATE.

MASINI SI UTILAJE.

13.1.GENERALITATI
DEFINITIE

Slefuirea este operatia tehnologicd de finisare a pieselor cu ajutorul pulberilor abra-
zive in scopul imbundtatirii calitatii suprafetelor fard a se urmadri si cresterea preciziei di-
mensionale a acestora.

Fig.13.1.1.Perii de sarma
In acest scop, pulberile abrazive se fixeaza cu ajutorul unor lianti pe perife-
ria unor discuri din materiale deformabile (pasla, piele etc.) sau se folosesc perii
de sarmad circulare ori discuri din fibre textile sau par. Ele se monteaza pe masini
rotative de tipul polizoarelor, care le imprima o miscare de rotatie cu viteza sufici-

T13-Finisarea suprafetel or autor: profesor Tanase Viorel 24
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ent de mare. Posibilitatea ce o au discurile de slefuit de a se deforma, permit ca
abrazivele depuse pe ele sa prelucreze piesele cu configuratie foarte variatd a ca-
ror finisare nu ar fi posibild prin alte modalitati.

Fig.13.1.2.Suporturi abrazive
Slefuirea manuald cu hirtie sau panza de slefuit, folosind suporti de lemn,
piele sau alte materiale deformabile, desi este neproductiva si costisitoare, se apli-
cd in situatii cu totul speciale (lipsa mijloacelor mecanizate, locuri unde nu pot pa-
trunde discurile sau periile etc.).

Fig.13.1.3.Discuri de slefuit

13.2.SCULE S$I DISPOZITIVE.

Materialele abrazive folosite la slefuire, ca si in cazul rodarii, se aleg in functie
de caracteristicile materialului, in ceea ce priveste duritatea, si in functie de tipul

slefuirii, in ceea ce priveste granulatia. Astfel, pentru metale cum sunt otelul si
T13-Finisarea suprafetel or autor: profesor Tanase Viorel 25
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fonta, se foloseste electrocorundul, iar pentru aliaje de cupru si aluminiu se folo-
seste smirghelul. Abrazivii alesi corespunzator, fie ca se fixeaza cu clei pe periferia
discurilor, fie ca se folosesc liberi sub forma de mastic (amestec de abrazivi cu ule-
iuri si grasimi) pe perii sau suporti de textile montate de masini .

Cel mai obisnuit mastic se prepara din 3 parti ceard montana, 1418 parti abrazivi
si 12 parti acid oleic.

13.4.. TEHNOLOGII DE SLEFUIRE.

Tehnologia slefuirii. Pentru o bund productivitate si obtinerea unor supra-
fete corespunzadtoare, la slefuire trebuie sd se foloseasca abrazivi ca granulatii
descrescinde in ordinea operatiilor, astfel ca rizurile de la operatia anterioara sa fie
indepadrtate fara apdsare excesiva. O deosebitd importanta o comportd alegerea
granulatiei pentru prima operatie, care trebuie sd fie corespunzatoare rugozitatii
suprafetei piesei.

Nu trebuie sa se incerce slefuirea pieselor cu suprafete brute inainte ca acestea sa
fie curdtate prin polizare, deoarece, pe linga o productivitate scazutd, se infunda si
discurile cu impuritati.

Slefuirea brutd trebuie sa se execute pe uscat, slefuirea medie de la caz la caz pe
uscat sau gras, iar slefuirea find numai gras.

Fig.13.4.1.Tehnologii de slefuire

T13-Finisarea suprafetel or autor: profesor Tanase Viorel 26
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Fig.13.4.2.Tehnologii de slefuire

SUPRAFINISAREA SUPRAFETELOR

! GENERALITATI.

SCULE S| DISPOZITIVE UTILIZATE.

MASINI SI UTILAJE.

"~ TEHNOLOGIIDE
J‘ SUPRAFINISARE.

13.1.GENERALITATI

DEFINITIE

Suprafinisarea este operatia de prelucrare find a suprafetelor plane, cilindrice sau

profilate cu ajutorul unor prisme abrazive fine cu portiunea de lucru cu formd corespunza-
toare formei piesei (curbe sau plane).

T13-Finisarea suprafetel or autor: profesor Tanase Viorel 27
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In timpul suprafinisdrii, concomitent cu miscarea de avans a piesei, scula
executd miscdri rectilinii oscilatorii foarte rapide cu amplitudini mici (3—6 mm).
Scula are o fixare elastica iar forta de apasare poate fi reglata dupa nevoie, cores-
punzdtor duritdtii piesei si grosimii adaosului de prelucrare.

Fig.13.1.1.Scheme de principiu la suprafinisare
La piesele rotunde, miscarea de avans pe care o executa piesa este o miscare
de rotatie lentd, iar la piesele cu suprafete plane, miscarea de avans constd intr-o
deplasare transversald pe directia de oscilare a prismei abrazive.

13.4. TEHNOLOGII DE SUPRAFINISARE

In timpul prelucrarii, suprafata piesei si a sculei sunt ricite abundent cu pe-
trol lampant sau apa. Pe lingd rdcire, lichidul inlaturd si particulele abrazive care
se desprind dupa prisme datoritd tocirii, procesul de aschiere fiind similar cu cel
explicat la polizare. Lichidul respectiv, dupd ce s-au inldturat asperitatile piesei,
formeaza o peliculd intre suprafata piesei si a prismei abrazive, astfel cd operatia
se Intrerupe automat, desi piesa si scula continud miscdrile lor. Daca se constatd ca
pe suprafata piesei se mai observa rizuri sau nu s-a obtinut calitatea doritd supra-
fetei, se mdreste presiunea elastica asupra prismei si operatia se continua.

—

Fg.13.4.1.Bare abrazive

T13-Finisarea suprafetel or autor: profesor Tanase Viorel 28
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Daca adaosul de prelucrare nu este mai mare de 5—7 microni pe diametru,
la piesele cilindrice operatia se poate executa intr-o singura fazd, iar daca este mai
mare, se executd in doud faze : preliminara, folosind prisme cu granulatie mai ma-
re, si finali, folosind prisme cu granulatie mai fina.

Desi prin suprafinisare se obtin suprafete cu un inalt grad de netezime
(oglindd), erorile de forma de la prelucrdrile anterioare sint inlaturate numai intr-o
mica mdsurd, deoarece prismele abrazive nu au o fixare rigidd in masina.

Fig.13.4.2.Masina de suprafinisare

la FINISAREA SUPRAFETELOR

% Sculele aschietoare utilizate la razuire se manevreaza cu atentie pentru a evi-
ta accidente nedorite(rdanirea mainilor).

% La finisarea mecanicd, pe masini de finisare, se protejeaza componentele in
miscare cu carcase de protectie pentru a evita prinderea mainilor, a hainelor,
a parului.

% In cazul oparatiilor de finisare care utilizeaza emulsii toxice sau corosive, se
vor utiliza manusi de cauciuc.

T13-Finisarea suprafetel or autor: profesor Tanase Viorel 29
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DIDACTICA

DICTIONAR TEHNIC.

TESTUL DE EVALUARE
(WORD/QUIZ).

LUCRAREA DE LABORATOR.

W e
T p—

13.6.DICTIONAR TEHNIC.

“'.

”s% DICTIONAR TEHNIC

Cuzineti- organe de masini utilizate in constructia lagarelor
cu alunecare.

Arbori-organe de masini cu miscare de rotatie supuse unor
solicitdri mecanice.

HRC- unitate de masura pentru duritatea Rockwell.

Piese conjugate-Piese cu profil complementar care
realizeaza o asamblare.

Rectificarea-operatie tehnologicd realizatd pe magsini de
rectificat, cu pietre abrazive.

Brosarea- operatie tehnologicd de prelucrare prin aschiere
cu scule aschietoare numite brose.

T13-Finisarea suprafetel or autor: profesor Tanase Viorel
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( FINISAREA SUPRAFETELOR (PDEF)
= Test de evaluare
@
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Finisarea suprafetelor

NOTA: Numele:
Prenumele:

Fintgsarea suprafeielor

Modulul : Tehnologie generala mecanica

Test de evaluare sumativa
% Subiectul 1 20 puncte
Alegeti raspunsul corect prin incercuirea punctului corespunzator:

1. La care dintre operatiile de finisare a suprafetelor nu se utilizeaza material abraziv: a) honuire; b)
lepuire; c) razuire.

2. Calitatea suprafetelor finisate prin razuire este corespunzatoare daca sunt: a) 25 pete de contact
pe o suprafata de 25x25 mm; b) 4-5 pete mari pe o suprafata de 25x25 mm.

3. La care dintre operatiile de finisare a suprafetelor se obtine ,,luciu oglinda”: a) razuire; b) rodare;
¢) suprafinisare; d) lustruire.

4. La care din operatiile de finisare a suprafetelor se utilizeaza vopsea indicatoare: a) razuire; b)
rodare; lepuire; d) honuire.

5. Lalepuirea suprafetelor barele se confectioneaza din: a) material abraziv; b) lemn; ¢) aluminiu;
d) fonta perlitica.

6. Ca vopsea indicatoare, la razuire se utilizeza: a) indigo; sulfat de cupru; c) negru de fum.

7. Razuirea suprafetelor se aplica pentru: a) canale de pana; b) roti dintate; ¢) robinete.

8. Verificarea calitatii prelucrarii prin razuire se face prin: a) metoda fantei de lumina; b) metoda
petelor de vopsea.

9. Calitatea suprafetelor finisate prin rodare este corespunzatoare daca sunt: a) 25 pete de contact
pe o suprafata de 25x25 mm; b) 4-5 pete mari pe o suprafata de 25x25 mm.

10. Rodarea suprafetelor se face prin urmatoarele metode: a) uscata(cu pulberi abrazive); b) umeda(
cu paste abrazive) ; ¢) combinata.

11. La lepuire miscarile necesare sunt; a) miscare de rotatie si miscare de translatie alternative; b)
miscare de rotatie continua si miscare de rotatie alternativa.

12. La honuire miscarile necesare sunt; a) miscare de rotatie si miscare de translatie alternative; b)
miscare de rotatie continua si miscare de rotatie alternativa.

13. Lepuirea cu abrazivi liberi se aplica pentru finisarea: a) inelelor de rulment; b) bilelor de
rulment; ¢) bolturi pentru pistoane.

14. Lichidul de racire utilizat la honuire are la baza: a) petrol si ulei minaral; b) petrol; c¢) ulei
mineral.

15. Prin superfinisare calitatea suprafetei poate fi apreciata la: a) 0,0125 pm; b) luciu oglinda.

16. Lepuirea mecanochimica se aplica pentru finisarea de: a) pistoane; b) cilindri; ¢) bolturi de
piston.

17. La care dintre operatiile de finisare, barele sunt din material abraziv: a) lepuire; b) honuire; c)
lustruire; d) superfinisare.

18. Razuitoarele se confectioneaza din urmatoarele materiale: a) carburi metalice; b) oteluri carbon
de scule; c) pile uzate.

19. La razuire, directia de miscare a razuitorului: a) este neschimbata; b) se schimba periodic cu un
unghi oarecare( in esichier).

20. Pastele abrazive sunt constituite din: a) pulbere abraziva; b) liant; c) lubrifiant.
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% Subiectul 2
Asociati ,in mod corespunzator, operatiile de finisare a suprafetelor din coloana A cu exemplele de piese
finisate:

'—‘\OOO\]O\U‘I-BUJ[\)Q»—;

S

*

Coloana A

Razuirea
Rodarea
Lustruirea
Lepuirea
Honuirea
Superfinisarea
Polizarea
Rectificarea
Slefuirea

Pilirea

«* Subiectul 3

S50 h o o6 o e

[

10 puncte

Coloana B

canale de pana, ghidaje la masini-unelte
probe metalografice

cilindri,cuzineti

robinete, supape, injectoare, cuzineti
pistoane ,cilindri

segmenti, instrumente de masura

taisul sculelor aschietoare

tije supape, fusuri arbori

bolturi pentru pistoane

bile pentru rulmenti

30 puncte

Stabiliti in mod corect,succesiunea operatiilor si fazelor,in cazul procesului tehnologic

de rodare manuala a suprafetelor:

Se continua finisarea pana se obtine indicatorul de calitate;
Se asambleaza suprafetele;

Se executa miscari relative;

Se acopera una dintre suprafete cu pasta abraziva;
Se acopera una dintre suprafete cu vopsea indicatoare;

Se demonteaza ansamblul suprafetelor;

Se demonteaza suprafete care determina asamblarea;

Se asambleaza cele doua suprafete;

Se examineaza petele de vopsea;

10 Se executa miscari relative pana la incarcarea pastei abrazive;
11. Se spala suprafetele si se usuca

XA B LD =

% Subiectul 4
Precizati care dintre afirmatiile de mai jos sunt adevarate (A) si care sunt false (F):
La razuire efortul fizic al lucratorului este mic.
Cea mai buna calitate a suprafetei se obtine la operatia de rodare. F
Lepuitor cu bare rigide inlatura si abaterile de forma ale suprafetei.

Operatia de lustruire nu influenteaza precizia dimensionala a suprafetei prelucrate.
Prin operatia de suprafinisare(superfinisare) se obtine luciu oglinda.

1.

Nk
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% Subiectul 5 10 puncte
Asociati operatiile de finisare din coloana A, cu sculele , dispozitivele si materialele utilizate din coloana
B:
Coloana A Coloana B

1f Razuirea a cap de lepuit,bare neabrazive,paste abrazive,lubrifianti
2 Rodarea b cap de honuit,bare abrazive,lichid(petrol+ulei mineral)
3 Lustruirea C bare abrazive,lubrifiant
4 Lepuirea d paste abrazive,hartie abraziva,discuri de pasla,perii

5 Honuirea e paste abrazive

6 Superfinisarea f razuitor,platou de tusat,vopsea indicatoare

% Subiectul 6 10 puncte

Precizati care sunt deosebirile intre operatiile de lepuire si honuire,completand spatiile goale:

2 ) (@

HONUIREA LEPUIREA
1.Capul de honuit este constituit din 1.Capul de lepuit este costituit din
3-12 .abrazive fixate rigid sau elastic 302
2.Barele honului se confectioneaza din 2.Barele lepuitorului se confectioneaza
................................................................. iDL
3.Miscarile capului de honuit sunt: 3.Miscarile capului de lepuit sunt:
4.Honuirea se utilizeaza la finisarea de: 4.Lepuirea se utilizeaza la finisarea de:
G ) G y

Se acorda 10 puncte din oficiu.

Tanase Viorel 3
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13.10.STANDARDE de PREGATIRE
PROFESIONALA

Site-ul de mai jos permite utilizarea Auxiliarelor curriculare elaborate prin
programul PHARE.

L
Centrul National de Dezvoltare a httQZ//tVEt.rO
Invatamantului Profesional si Tehnic

http:/ /www.edu.ro

LISTA UNITATILOR DE COMPETENTE DIN STANDARDELE DE PREGATIRE PROFESIO-

NALA PE CARE SE FUNDAMENTEAZA CURRICULUMUL

UNITATI DE COMPETENTE CHEIE
e COMUNICARE SI NUMERATIE

e [IGIENA SI SECURITATEA MUNCII

e SATISFACEREA CERINTELOR CLIENTILOR
e ORGANIZAREA LOCULUI DE MUNCA

e REZOLVAREA DE PROBLEME

UNITATI DE COMPETENTE TEHNICE GENERALE
e DOCUMENTATIE TEHNICA

e MATERIALE SPECIFICE CONSTRUCTIEI DE MASINI
e MATERIALE REFRACTARE TERMOIZOLANTE

e PROTECTIA ANTICOROZIVA A SUPRAFETELOR

e SEMIFABRICATE UTILIZATE IN MECANICA FINA

e LACATUSERIE GENERALA

e PRELUCRAREA SEMIFABRICATELOR PRIN ASCHIERE
e EFECTUAREA MASURATORILOR GENERALE

e METODE SI MIJLOACE DE MASURARE

T13-Finisarea suprafetelor autor: profesor Tanase Viorel
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MODULUL III : TEHNOLOGII GENERALE MECANICE
2. Unitatea/Unitatile de competente/rezultate ale invatarii la care se refera modulul

e Comunicare si numeratie
e Lacdtuserie generala
e Prelucrarea semifabricatelor prin aschiere
e Semifabricate utilizate in domeniul mecanicii
- Descrie procedeele de obtinere a tipurilor de semifabricate
e Satisfacerea cerintelor clientilor
1. Corelarea rezultatelor invatarii si criteriilor de evaluare

DENUMIREA MODULULUI : TEHNOLOGII GENERALE MECANICE

Cunostinte | Deprinderi | Criterii de evaluare

Rezultatul invatarii 1 : Organizeaza locul de munca

Organizarea sectiilor, atelierelor e Respectarearegulamentelor 0 Aplicarea regulamen-

locurilor de munca (regulamente de
ordineinterioara), SSM;
Terminologie de specialitate: proces
tehnologic, semifabricat, operatii,
faze, manuiri, produs finit, rebut, ma-
terii prime, materiale, SDV-uri, ma-
sini-unelte;

Documente simple: note de informa-
re, articole dintr-un regulament de
ordine interioara, scrisori, extrase din
normele de protectia muncii, prospec-
te, cataloage, pliante, bonuri, foi tipi-
zate.

de ordine interioara;

e Aplicareanormelor de SSM
specifice locului de munca;

e Utilizarea semifabricatelor,
materialelor s SDV-urilor ne-
cesare procesului tehnologic;

e Utilizarea documentatiei teh-
nice

e Insusirea informatiilor necesa-
re: date, termene, reguli, con-
ditii, forme de prezentare, pa-
rametri, evenimente.

telor de ordine interi-
oara;

Respectarea normelor
de SSM specifice lo-
cului de munca;

Amengjarea locului de
munca in functie de
lucrarea de efectuat

Identificarea  semifa
bricatelor, materialelor
si SDV-urilor necesare
procesului tehnologic;

Rezultatul invatarii 2 : Efectueazd operatii de lacatugerie generala

Lucrari de lacatuserie:

-operatii pregatitoare: curatare, in-
dreptare, trasare;

-operatii de prelucrare: debitare, in-
doire, pilire, gaurire, filetare, finisare,
polizare (SDV-uri si utilaje, tehnolo-
gie, control);

Asambliri demontabile: filetate, cu
stifturi, cu pene, cuarcuri (SDV-uri si
utilge, tehnologie, control, SSM).
Asambliri nedemontabile prin: lipi-
re, sudare cu arc electric, nituire:
(SDV -uri si utilaje, tehnologie, con-
trol, SSM)

e Executarea operatiilor pregati-
toare pentru prelucrari meca
nice;

e Participa la operatiile de pre-
lucrare;

e Realizarea asamblarilor de-
montabile.

e Realizarea asamblarilor ne-
demontabile;

Efectuarea corecta a
operatiilor de lacatuse-
rie generald n con-
formitate cu documen-
tatia tehnica (fise de
operatii)

Identificarea si utilizex
rea corecta a dispoziti-
velor pentru asamblari
demontabile;
Efectuarea corectd a
unor operatii de asam-
blare demontabila,
|dentificarea dispoziti-
velor pentru asamblari
nedemontabile;

Rezultatul invatarii 3 : Selecteaza tipuri de semifabricate in functie de procedeul de obtinere

T13-Finisarea suprafetel or
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- Descrie procedee de obtinere a tipu-
rilor de semifabricate;

- Utilaje si echipamente :@ matri-
te,cochilii, modele, laminoare, masini
detrefilat, prese.

e Specificarea procedeelor de
obtinere a tipurilor de semifa-
bricate;

o Selectarea utilajelor si
echipamentelor specifice obtine-
rii semifabricatelor.

0 Precizarea procedeel or
de obtinere a semifa-
bricatelor;

0 Selectarea utilajelor si
echipamentelor speci-
fice obtinerii semifa
bricatelor.

Rezultatul invatarii 4 : Descrie procedeele de prelucrare a semifabricatelor prin aschiere

Masini unelte pentru prelucrari
prin aschiere (strunguri normale,
masini de frezat, rabotat, mortezat,
rectificat)

Parti componente - batiu, papusa
fixa, mobila, arbore principal, sanie
transversald, masd, montanti, berbec.
Scule, dispozitive si accesorii speci-
fice masinilor unelte utilizate la
prelucrarile prin aschiere
(universale, mandrine, vérfuri de an-
trenare,dornuri, menghine, dispoziti-
ve specifice fiecarei masini )

e Identificarea masinilor unel-
te utilizate la prelucrarea
prin strunjire, frezare, rabo-
tare, mortezare, rectificare

e Identificarea partilor com-
ponente ale masinilor unel-
te;

o Selectareasculélor utilizate
la magini unelte

e Identificarea dispozitivelor
si accesoriilor specifice ma-
sinilor unelte utilizate la
prelucrarile prin strunjire,
frezare, rabotare, mortezare,
rectificare

e Elaboreaza prezentari scur-
te pe un subiect dat

0 Recunoasterea masinilor
unelte utilizate la prelu-
crarile semifabricatelor
prin aschiere

0 Precizarea partilor com-
ponente ale masinilor
unelte pentru prelucrari
prin aschiere.

0 Selectarea sculelelor
utilizate la masini unelte

0 Alegerea dispozitivelor
si accesoriilor specifice
magsinilor unelte la pre-
lucrari prin aschiere.

Rezultatul invatarii S : Controleaza operatiile efectuate

Mijloace de masurare pentru lun-
gimi, unghiuri

Precizie dimensionala: precizie de
madsurare, precizie de executie

e Utilizarea mijloacelor de ma-
surare;

¢ Efectuarea masuratorilor si
verificarea operatiilor realiza-
te

e Determinarea preciziel dimen-
sionale.

e Realizeaza calcule simple,
transforma unitati de masura
(multipli si submultipli)

e Ofera clientilor servicii co-
respunzatoare standardelor

0 Alegerea mijloace-
lor de masurare si
verificare necesare;

0 Verificarea operatii-
lor de lacatuserie ge-
nerala.

0 Estimarea si verifi-
carea rezultatelor
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