LUCRAREA NR. 9

PROGRAMAREA
OPERATIILOR DE STRUNJIRE

Lucrarea prezinta modul de programare a celor mai uzuale operatii de
strunjire: strunjire frontala, strunjire longitudinala, strunjire de
conturare, gaurire, filetare, canelare si retezare.
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CE TREBUIE SA CUNOASTEM ?

Ce este strunjirea?

Strunjirea este operatia de prelucrare prin aschiere a unui material brut (de
cele mai multe ori acesta are o forma cilindrica), realizatd pe un strung.
Specific strungului este faptul ca materialul se roteste si nu unealta (ca la
freza).

Care sunt cele mai intalnite operatii de strunjire?

Printre cele mai des utilizate operatii de strunjire se pot enumera:
-degrosarea,

-conturarea,
-finisarea,
-canelarea,
-filetarea,
-gaurirea,
-sanfrenarea.

Ce scule se folosesc pentru strunjire?

in general pentru operatiile de strunjire exterioard coada cutitului de
aschiere are forma paralelipipedica, iar pentru operatiile de strunjire
interioard, aceasta are forma cilindrica (vezi figura 9.1).

Cutitele de strunjire pot fi monobloc sau cu insertii lipite (placute din carburi
metalice in general de forma romboida sau triunghiulara).
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@ (b)
Figura 9.1 Tipuri de cozi ale cutitelor de strunjire: (a) pentru strunjire exterioara, (b) pentru strunjire
interioara

Ce este strunjirea frontala de degrosare?

Prin operatia de strunjire frontala de degrosare se inlatura un strat de
material prin deplasarea radiala a sculei. Poate fi grosiera sau de finisare.

in functie de modul de pozitionare a sculei putem avea:
- strunjire frontala exterioara (vezi figura 9.2a si 9.2b),

- strunjire frontala interioara (vezi figura 9.2¢).

=
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Figura 9.2 Strunjire frontala de degrosare: a) si b)-exterioara, c)-interioara

Teoretic, datorita faptului cd piesa este simetricd, si ca se roteste, este nevoie
ca deplasarea sa se realizeze numai pe o distantd egald cu raza.

in practica insd, datoritd faptului ca varful (nasul) sculei nu este perfect
ascutit (are o anumitd raza de curburd), este necesar sa se coboare pe axa X,
sub nivelul 0, cu o distantd egald cu cel putin de 2 ori raza curburii varfului
sculel.
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Se considera ca este necesara realizarea unor operatii de strunjire
frontala exterioara, de degrosare grosiera, respectiv de finisare, a unui
material brut de forma cilindrica, cu lungimea de 100 mm si diametrul
de 50 mm.
Se fac urmatoarele precizari:
- Se va lucra in coordonate absolute;
- Se seteaza viteza constanta a arborelui la 1500 rot/min;
- Se va folosi un avans de 100 mm/min pentru strunjirea
grosiera si de 50 mm/min pentru strunjirea de finisare;
- Distanta de siguranta va fi de 1 mm;
- Adancimea de aschiere va fi de 4 mm (3,8 mm pentru
strunjirea grosiera si 0,2 mm pentru strunjirea de finisare);
- Se considera ca in cazul strunjirii grosiere se poate inlatura un
strat cu grosimea de maxim 2 mm la o trecere, iar in cazul
celei de finisare un strat cu grosimea de maxim 0,2 mm la o
trecere;
- Punctul de zero piesa se alege pe axa longitudinala, la capatul
liber al piesei;
- Se va folosi un cutit de strunjire cu unghiul la varf de 80°,
pentru strunjirea grosiera, respectiv unul cu unghiul la varf de
55° pentru strunjirea de finisare.

Sa se conceapa, editeze si simuleze secventa de cod pentru
operatiile de strunjire frontala, grosiera si de finisare.

Codul programului care realizeaza operatile de strunjire
frontala, grosiera si de finisare, utilizand coordonate absolute
este prezentat mai jos:

N1 G54

N2 G90

N3 G94 F100

N4 G97 S1500
(STRUNJIRE GROSIERA)
N5 G00 X52 Z1 T1 D1 M03
N6 GO1 X52 Z-2

N7 GO1 X-2

N8 GO1 Z-1

N9 GO1 X52

N10 GO1 Z-3.8

N11 GO1 X-2

N12 GO1 Z-2.8

N13 GO X52 Z10
(STRUNJIRE DE FINISARE)
N14 F50 T2 D2

N15 G42 GO1 X52 Z-4.0
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N16 GO1 X-2
N17 Z-3

N18 GO0 X60 Z20
N19 G40 MO05
N20 M30

Pentru majoritatea controlerelor (inclusiv controlerele SINUMERIK 805/810T
pentru care sunt scrise programele din aceastd lucrare), programarea
deplasdrilor transversale (pe axa X) se face in diametru atunci cdnd se
lucreazad in coordonate absolute.

Ce este strunjirea longitudinala (laterala) de degrosare?

Prin operatia de strunjire longitudinala de degrosare se inlatura un strat de
material prin deplasarea cutitului de aschiere, de-a lungul piesei (de-a lungul
axei Z). Poate fi grosiera sau de finisare.

in functie de modul de pozitionare a cutitului, putem avea:

- strunjire longitudinala exterioara (vezi figura 9.3a si 9.3b),
- strunjire longitudinala interioara (vezi figura 9.3c).
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Figura 9.3 Strunjire longitudinala de degrosare: a) si b)-exterioara, c)-interioara

EEPLL

Se considera ca este necesara realizarea unor operatii de strunjire
laterala (longitudinald) de degrosare grosiera, respectiv de finisare, pe
exteriorul unui material brut, de forma cilindrica, cu lungimea de 100
mm si diametrul de 50 mm.
Se fac urmatoarele precizari:

- Se va lucra in coordonate absolute;

- Se seteaza viteza constanta a arborelui, la 1500 rot/min;

- Se va folosi un avans de 100 mm/min pentru strunjirea

grosiera si de 50 mm/min pentru strunjirea de finisare;

- Distanta de siguranta va fi de 1 mm;

- Diametrul piesei trebuie redus la 42 mm;

- Se considera ca in cazul strunjirii grosiere se inlatura un strat
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cu grosimea de 1,5 mm la o trecere si ca sunt necesare doua
treceri, iar in cazul celei de finisare un strat cu grosimea de 1
mm la o trecere;

- Punctul de zero piesa se alege pe axa longitudinala, la capatul
liber al piesei;

- Strunjirea longitudinala se va realiza pe o distanta de 60 mm
(fata de capatul liber al piesei);

- Se va folosi un cutit de strunjire universal (utilizabil atat pentru
strunjire grosiera cat si pentru strunjire de finisare), cu unghiul
la varf de 55°.

Sa se conceapa, editeze si simuleze secventa de cod pentru operatiile de
A strunjire laterala (longitudinala) grosiera si de finisare.

Codul programului care realizeaza operatiile de strunjire laterala
grosiera si de finisare, utilizand coordonate absolute este prezentat mai
jos:

N1 G54

N2 G90

N3 G94 F100

N4 G97 S1500
(STRUNJIRE GROSIERA)
N5 GO0 X50 21 T3 D3 MO03
N6 GO1 X47

N7 GO1 X47 Z-60

N8 GO1 X49

N9 GO01 Z1

N10 GO1 X44

N11 GO1 Z-60

N12 GO1 X55

N13 GO0 X100 Z50
(STRUNJIRE DE FINISARE)
N14 F50

N15 GO0 X44 z1

N16 GO1 X42

N17 GO1 Z-60

N18 GO1 X55

N19 GO0 X100 Z50

N20 M05

N21 M30
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Ce este strunjirea de conturare?

Strunjirea de conturare presupune deplasarea pe un contur.

in general, pentru a reduce timpul de prelucrare, se preferd ca piesa ce
urmeaza a fi strunjita sa aiba o forma apropiata de forma finala.

in cazul in care piesa bruta difera mult de forma finala, strunjirea de
conturare trebuie precedata de operatii de strunjire frontalda si/sau
longitudinala.

Ca in cazul operatiilor prezentate anterior, operatia de conturare poate fi
exterioara sau interioara, necesitand desigur folosirea unor cutite pentru
strunjire exterioara respectiv interioara.

Se considera ca este necesara realizarea unei piese dupa desenul din

figura 9.4. Se va porni de la un material brut, de forma cilindrica, cu
"‘ lungimea de 100 mm si diametrul de 55 mm.
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Figura 9.4 Desenul de executie al unei piese strunjite

Se fac urmatoarele precizari:

- Se va lucra in coordonate absolute;

- Se seteaza viteza constanta a arborelui, la 1500 rot/min;

- Se va folosi un avans de 800 mm/min pentru strunjirea
grosiera si de 500 mm/min pentru conturare;

- Distanta de siguranta va fi de 1 mm;

- Se considera ca in cazul strunjirii grosiere se poate inlatura un
strat cu grosimea de maxim 2 mm la o trecere, iar in cazul
celei de conturare un strat cu grosimea de maxim 1 mm la o
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trecere;
- Punctul de zero piesa se alege pe axa longitudinala, la capatul
liber al piesei;
- Se va folosi un cutit de strunjire universal (utilizabil atat pentru
strunjire grosiera cat si pentru strunjire de finisare), cu unghiul
la varf de 55°.

Sa se conceapa, editeze si simuleze secventa de cod pentru realizarea
AN piesei din figura 9.4.

N1 G54

N2 G90

N3 G94 F800

N4 G97 S1500
(DEGROSARE FRONTALA)
N5 GO0 X57 20 T3 D3 MO03
N6 GO1 X-2

N7 GO1 z1

N8 GO01 X57

N9 GO01 Z-2

N10 GO1 X-4

N11 GO1 Z0

N12 GO1 X55
(DEGROSARE LATERALA)
N13 G55

N14 GO1 Z-60

N15 GO1 X57

N16 GO1 21

N17 GO1 X51

N18 GO1 Z-60

N19 GO1 X53

N20 GO1 z1

N21 GO1 X47

N22 GO1 Z-44

N23 GO1 X49

N24 GO1 21

N25 GO1 X43
N26 GO1 Z-44
N27 GO1 X45
N28 GO1 Z1
N29 GO1 X41
N30 GO1 Z-44
N31 GO1 X43
N32 GO1 21
N33 GO1 X39
N34 GO1 z-29
N35 GO1 X41
N36 GO1 Z1
N37 GO1 X35
N38 GO1 Z-27
N39 GO1 X37
N40 GO1 Z1
N41 GO1 X31
N42 GO1 Z-25
N43 GO1 X33
N44 GO01 Z1
N45 GO1 X27
N46 GO1 Z-23
N47 GO1 X29
N48 G01 Z1
N49 GO1 X23
N50 GO1 Z-21

Ce specificatie nu este respectata in totalitate?
Ce modificari ale programului de mai sus ar fi necesare pentru respectarea tuturor

specificatiilor?

Codul programului care realizeaza operatiile necesare prelucrarii piesei
din figura 9.4 este prezentat mai jos:

N51 GO1 X25 Z1

N52 GO1 X22

N53 GO1Z-19

N54 GO1 X24

N55 GO1 Z1
(CONTURARE)

N56 GO0 X10 Z1 F500
N57 GO3 X22 Z-6 10 K-6
N58 GO1 X24

N59 GO1 Z1

N60 GO1 X0

N61 GO1 Z0

N62 GO1 X10

N63 GO3 X20 Z-5 10 K-5
N64 GO1 Z-20

N65 G42 GO1 X40 Z-30
N66 G40

N67 GO1 Z-45

N68 GO1 X50

N69 GO1 Z-60

N70 GO1 X70

N71 GO0 X100 Z20
N72 MO05

N73 M30
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Ce este gaurirea?

Gaurirea este operatia de realizare a unor cavitati cilindrice axiale (in lungul
piesei) sau radiale (transversale, perpendiculare pe axa longitudinala a
piesei).

Cele mai intalnite operatii sunt cele de gaurire respectiv de largire a unei
gauri.

Realizarea unei gauri se poate face:
- prin deplasare continua;

- prin deplasare in trepte cu revenire la punct fix (extragerea spanului);
- prin deplasare in trepte cu revenire la punct variabil (faramitarea
spanului).

Sculele folosite pentru prelucrarea gaurilor sunt de forma celor utilizate si pe
freze.

Deosebirea majora la prelucrarea gaurilor, intre un strung si o freza, este
data de faptul ca in cazul strungului scula nu se roteste, dar se roteste piesa,
pe cand in cazul frezei piesa ramane fixa si scula se roteste.

Se considera ca este necesara realizarea unei gauri axiale, cu profilul
prezentat in figura 9.5. Se va porni de la un material brut, de forma
cilindrica, cu lungimea de 100 mm si diametrul de 55 mm.
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Figura 9.5 Desenul de executie pentru gaurirea axiala

Se fac urmatoarele precizari:
- Se va lucra in coordonate absolute;
- Se seteaza viteza constanta a arborelui, la 500 rot/min;
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- Fiecare operatie (gaurire preliminara, gaurire efectiva si
respectiv largire, se va realiza printr-o singura deplasare;

- Se va intra in adancime 5 mm pentru gaurirea preliminara,
folosind un burghiu pentru gaurire axiala preliminara cu
diametrul de 6 mm;

- Gaura infundata va avea adancimea de 40 mm si va fi
prelucrata folosind un burghiu pentru gaurire axiala, cu
diametrul de 9,8 mm;

- Gaura anterior prelucrata va fi largita pana la un diametru de
38 mm, si o adancime de 25 mm, folosind un burghiu pentru
largire, cu diametrul de 38 mm;

- Punctul de zero piesa se alege pe axa longitudinala, la capatul
liber al piesei.

Sa se conceapa, editeze si simuleze secventa de cod pentru realizarea
piesei din figura 9.5.

Codul programului care realizeaza operatiile de gaurire este prezentat
mai jos:

(GAURIRE AXIALA)
(GAURIRE PRELIMINARA)
N1 G54 T5 D5 F10

N2 G90 S500 M3

N3 GO0 X0 z2

N4 G01 Z-5

N5 GO01 Z100

(REALIZARE GAURA INFUNDATA)
N6 T6 D6

N7 GO1 Z-40

N8 GO1 Z2

(LARGIRE GAURA)

N9 T7 D7

N10 GO1 Z-25

N11 GO1 Z2

N12 GO0 Z100 X100

N13 M30

LARGIREA UNEI GAURI

In cazul in care nu s-ar dispune de un burghiu cu diametrul corespunzdtor
gaurii ldrgite, ldrgirea se poate realiza cu ajutorul unui cutit de strunjire
laterala (longitudinald), internd, prin deplasdri succesive pe interiorul piesei,
pdnd la obtinerea diametrului dorit pentru gaurd.
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Ce este filetarea?

Filetarea este operatia cu ajutorul careia se realizeaza un filet.
Filetul este o nervura elicoidala dispusa pe o suprafata cilindrica sau conica.
De exemplu, la suruburi aceasta suprafata este exterioara, iar la piulite ea
este interioara.
Exista mai multe tipuri de filete:

- cu pas constant,

- cu pas variabil,

- cilindrice,

- conice,

- interne,

- externe,

- cu un inceput (filet simplu),

- cu mai multe inceputuri (filet multiplu),

- pe dreapta (cele mai multe),

- pe stanga (folosite in general pentru a nu permite piulitei sa se
destranga de pe surub),

- etc.

Ce coduri se folosesc pentru programarea operatiei de
filetare?

in functie de tipul de filet, se poate folosi unul dintre urmatoarele coduri:
- G33 - pentru filet cu pas constant;

- G34 - pentru filet cu pas variabil liniar crescator;
- G35 - pentru filet cu pas variabil liniar descrescator.

Sintaxa acestor coduri este:
G33 X... Z... I/K...
unde:
- X - punctul de final al filetului pe axa transversala;
- Z - punctul de final al filetului pe axa longitudinalg;
- | - pasul filetului pe directia X;
- K - pasul filetului pe directia Z.
G34(35) Z...K...F...
unde:
- Z - punctul de final al filetului pe axa longitudinalg;
- K - pasul initial al filetului;
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- F - valoarea de modificare a pasului filetului.

_ (pasul initial)® — (pasul final)?
2 * (lungimea filetului)

Pentru realizarea filetului pe dreapta, piesa pe care se prelucreaza filetul se
va roti in sens orar (se va folosi codul M03).

Pentru realizarea filetului pe stanga, piesa pe care se prelucreaza filetul se va
roti in sens trigonometric (se va folosi codul M04).

Se considera ca este necesara realizarea unui filet cilindric exterior, cu
pas constant, respectiv un filet cilindric interior cu pas constant, dupa
desenul din figura 9.6. Se va porni de la un material brut, de forma
cilindrica, cu lungimea de 100 mm si diametrul de 55 mm.
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‘, MM

—» 25,00 mm

- 100,00 mm =
Figura 9.6 Desenul de executie al filetelor cilindrice cu pas constant

Se fac urmatoarele precizari:
- Se va lucra in coordonate absolute;
- Se seteaza viteza constanta a arborelui, la 500 rot/min;
- Filetul exterior are pasul 2;
- Filetul interior are pasul 3;
- Adancimea filetului este de 2 mm (valabila atat pentru filetul
exterior cat si pentru cel interior);
- Filetul exterior este pe dreapta;
- Filetul interior este pe stanga;
- Lungimea filetului exterior este de 40 mm;
- Lungimea filetului interior este de 20 mm;
- Punctul de zero piesa se alege pe axa longitudinala, la capatul

liber al piesei.
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- Se va folosi un cutit de filetare cu P=2;
- Se considera ca sunt necesare doua treceri pentru a obtine
adancimea de 2 mm.

Sa se conceapad, editeze si simuleze secventa de cod pentru realizarea
filetelor prezentate in figura 9.6.

Asadar va fi necesar sa se programeze folosind codul G33. Viteza de
rotatie a piesei se va stabili inainte de apelul codului G33, iar avansul se
va calcula in mod automat pentru a mentine pasul filetului specificat.

in cazul in care existd si un avans specificat inainte de apelul codului
G33, acesta va fi ignorat de apelul codului G33, dar va fi luat in
considerare in cazul unor miscari ulterioare, programate cu ajutorul
codurilor GO0, GO1, GO2 sau GO3.

Codul programului care realizeaza operatiile necesare prelucrarii piesei
din figura 9.6 este prezentat mai jos:

(FILET EXTERIOR) (GAURIRE) (FILET INTERIOR)
N1 G54 T4 D4 F100 N13 G54 T5 D5 F10 N26 T8 D8 M4
N2 G90 S500 M3 N14 G90 S500 M3 N27 GO0 Z2 X40
N3 GO0 X60 Z2 N15 GOO X0 Z2 N28 G33 Z-20 K3
N4 G01 X53 N16 GO1 Z-5 N29 GO1 X36
N5 G33 Z-40 K2 N17 GO1 Z100 N30 GO1 Z2
N6 GO1 X60 N18 T6 D6 N31 GO1 X42
N7 GO1 Z2 N19 GO1 Z-40 N32 G33 Z-20 K3
N8 GO01 X51 N20 GO1 Z2 N33 GO1 X38
N9 G33 Z-40 K2 N21T7 D7 N34 GO1 Z2
N10 GO1 X60 N22 GO1 Z-25 N35 GO0 X100 2100
N11 GO0 X100 Z100 N23 GO1 Z2 N36 MO05
N12 MO05 N24 GO0 Z100 X100 N37 M30

N25 MO05

Realizarea filetului interior, presupune existenta cavitatii cilindrice axiale!
Asa cum se poate observa din codul prezentat mai sus, a fost addugata si
secventa pentru realizarea cavitatii.
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Ce este canelarea?

Este operatia de realizare a unor adancituri (caneluri) sau santuri pe conturul
sau pe suprafata frontala (suprafata capatului liber) a unei piese cilindrice.

Un caz particular de canelare este retezarea, care presupune separarea
completa a unui corp in doua corpuri.

Operatia de retezare este in general ultima operatie care se realizeaza, avand
scopul de a separa piesa prelucrata de restul materialului brut.

Se considera ca este necesara realizarea unor caneluri pe conturul

unei piese cilindrice cu lungimea de 100 mm si diametrul de 55 mm si
"‘ apoi retezarea piesei prelucrate (vezi figura 9.7).
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Figura 9.7 Operatii de canelare si retezare

Se fac urmatoarele precizari:
- Se va lucra in coordonate absolute;
- Se seteaza viteza constanta a arborelui la 500 rot/min;
- Se va alege un avans de 10 mm/min;
- Lungimea piesei finite va fi de 50 mm;
- Punctul de zero piesa se alege pe axa longitudinala, la capatul
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liber al piesei;
- Se va folosi un cutit de canelare cu latimea de 3 mm, atat
pentru realizarea canelurilor, cat si pentru retezare.

Sa se conceapad, editeze si simuleze secventa de cod pentru realizarea
piesei din figura 9.7.

Codul programului care realizeaza operatiile de canelare si retezare
este prezentat mai jos:

(CANELARE) (RETEZARE)
N1 G54 T9 D9 F5 N16 GO1 Z-53
N2 G90 S500 M3 N17 GO1 X-2
N3 GO0 X60 Z2 N18 GO1 X60
N4 GO1 Z-8 N19 GOO X100 Z100
N5 GO1 X43 N20 M30

N6 GO1 X60

N7 GO1 Z-16

N8 GO1 X47

N9 GO1 X60

N10 GO1 Z-31

N11 GO1 X51

N12 GO1 X60

N13 GO1 Z-29

N14 GO1 X51

N15 GO1 X60

Ce este sanfrenarea?

Este operatia de realizare a unei tesituri pe muchia piesei. Tesitura poate fi
pe muchia exterioara, sau in cazul unei gauri pe muchia interioara.

in general operatia de tesire este necesara pentru:
- inlaturarea muchiilor taioase,
- pentru asigurarea imbinarii mai usoare a doua piese (de exemplu
un surub (cu tesitura pe exterior) si o piulita (cu tesitura pe interior).

Pentru realizarea tesiturilor exterioare se folosesc de obicei cutite de strung
pentru strunjire exterioara, iar pentru tesituri interioare, fie scule specializate,

fie cutite pentru strunjire interioara.
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APLICATIE

_ Programarea operatiilor uzuale de strunjire

“" Se considera desenul din figura 9.8.
u | S Se porneste de la un bloc cilindric din aluminiu cu lungimea de 100
‘ g— mm si diametrul de 70 mm. Punctul zero program (zero piesa) se
~——— alege pe axa longitudinalg, la capatul liber al piesei.
X
A ~ 2,00 mm

»
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Figura 9.8 Vedere in sectiune longitudinala a piesei de prelucrat

Cerinta 1: Sa se scrie o secventa de program care sa asigure
strunjirea longitudinald, lasand cel mult 2 mm pentru finisare.
Se fac urmatoarele precizari:

- Se va lucra in coordonate absolute;

- Se seteaza viteza constanta a arborelui la 600 rot/min;

- Se va folosi un avans de 400 mm/min;

- Distanta de siguranta va fi de 1 mm;

- Se considera ca in cazul strunjirii grosiere se inlatura un strat

cu grosimea de cel mult 3 mm la o trecere;
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- Punctul de zero piesa se alege pe axa longitudinala, la
suprafata piesei;

- Se va folosi un cutit de strunjire universal (utilizabil atat pentru
strunjire grosiera cat si pentru strunjire de finisare), cu unghiul
la varf de 55°.

Cerinta 2: Sa se scrie 0 secventa de program care sa asigure strunjirea
de finisare pe conturul exterior.
Se fac urmatoarele precizari:
- Se va lucra in coordonate absolute;
- Se seteaza viteza constanta a arborelui la 1000 rot/min;
- Se va folosi un avans de 300 mm/min;
- Distanta de siguranta va fi de 1 mm;
- Se considera ca in cazul strunjirii de finisare se poate inlatura la
o singurd trecere tot stratul lasat in plus dupa operatia de
strunjire grosiera;
- Punctul de zero piesa se alege pe axa longitudinala, la capatul
liber al piesei;
- Se va folosi un cutit de strunjire universal (utilizabil atat pentru
strunjire grosiera cat si pentru strunjire de finisare), cu unghiul
la varf de 55%
- Nu este necesara finisarea canalului, aceasta se va realiza
ulterior.

Cerinta 3: Sa se programeze operatia de canelare, necesara realizarii
canalului.
Se fac urmatoarele precizari:

- Se va lucra in coordonate absolute;

- Se seteaza viteza constanta a arborelui, la 1000 rot/min;

- Se va folosi un avans de 500 mm/min;

- Distanta de siguranta va fi de 1 mm;

- Punctul de zero piesa se alege pe axa longitudinala, la capatul

liber al piesei;
- Se va folosi un cutit de canelare cu latimea de 2 mm.

Cerinta 4: Sa se scrie un program pentru strunjirea interiorului piesei.
Se vor folosi operatiile: gaurire preliminara, gaurire infundata,
respectiv largire gaura.
Se fac urmatoarele precizari:
- Se va lucra in coordonate absolute;
- Se seteaza viteza constanta a arborelui, la 1200 rot/min;
- Se va folosi un avans de 200 mm/min;
- Distanta de siguranta va fi de 1 mm;
- Se considera ca fiecare operatie se poate realiza in mod
continuu;
- Punctul de zero piesa se alege pe axa longitudinala, la capatul
liber al piesei;
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- Se vor folosi burghie corespunzatoare operatiilor necesare.

Cerinta 5: Sa se scrie un program pentru realizarea filetului interior.
Se fac urmatoarele precizari:
- Se va lucra in coordonate absolute;
- Se seteaza viteza constanta a arborelui, la 300 rot/min;
- Filetul interior are pasul 3;
- Adancimea filetului este 1,5 mm;
- Filetul este pe dreapta;
- Punctul de zero piesa se alege pe axa longitudinala, la capatul
liber al piesei;
- Se va folosi un cutit de filetare cu P=1;
- Se considera ca sunt necesare doua treceri pentru a obtine
adancimea de 1,5 mm.

Cerinta 6: Sa se programeze operatia de retezare, necesara separarii
piesei prelucrate de restul materialului.
Se fac urmatoarele precizari:

- Se va lucra in coordonate absolute;

- Se seteaza viteza constanta a arborelui la 800 rot/min;

- Se va folosi un avans de 100 mm/min;

- Distanta de siguranta va fi de 1 mm;

- Punctul de zero piesa se alege pe axa longitudinala, la capatul

liber al piesei;
- Se va folosi un cutit de canelare cu latimea de 1 mm.
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Raspuns
Nr. Enunt A F
1 Operatia de sanfrenare asigura realizarea unor
| canale concentrice.
2. | Strunjirea frontala reduce lungimea unei piese.
3 Strunjirea longitudinala reduce lungimea unei
piese.
4 Conturarea presupune deplasari atat pe axa X cat
" |sipeaxa.
5. | Retezarea este o operatie de canelare.
6. | In cazul strungului axa Y nu este programabila.
5 Reducerea diametrului unei piese se face prin
" | intermediul operatiei de strunjire longitudinala.
3 Pentru realizarea unui filet cu pas constant,
"~ | avansul si viteza pot fi reglate independent.
9. | Pasul unui filet reprezinta inaltimea dintelui.
10 Codul G55 este folosit pentru inregistrarea
" | coordonatelor unui sistem de referinta.
Problema Puncte Total
Exemplul 1 0,7 0,7
Exemplul 2 0,7 0,7
Exemplul 3 1,5 1,5
Exemplul 4 0,7 0,7
Exemplul 5 0,7 0,7
Exemplul 6 0,7 0,7
Aplicatia 1,75+0,75+0,75+0,75+0,75+0,25 5
Test 1 1
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