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MAŞINA UNEALTĂ
1. 1. Generalităţi
Toate maşinile, utilajele, aparatele şi instrumentele născocite de mintea

omului şi create de acesta sunt compuse din organe de maşini denumite piese,

care diferă după destinaţie prin forme, dimensiuni, materiale şi calitate a

suprafeţei. Piesele, spre deosebire de obiecte naturale, se caracterizează prin

aceea că ele sunt rezultatul muncii omului şi pot fi obţinute prin diferite

procedee ca: turnare, deformare plastică la cald sau rece, sudare,

electroeroziune, electrochimie, extrudare, prelucrare cu laser, etc. cu ajutorul

unor utilaje diverse denumite, în general, maşini de lucru.

Din multitudinea acestor procedee se va reţine aşchierea iar obiectivul

principal al lucrării de faţă îl constituie studiul maşinilor ce asigură realizarea

pieselor prin procedeul de aşchiere denumite pe scurt maşini - unelte.

O definiţie mai completă şi mai riguroasă a maşinilor - unelte a fost dată

de prof. dr. ing.doc. Emil Botez, o reproducem: “Prin maşină unealtă se înţelege
acea maşină de lucru care asigură generarea suprafeţelor pieselor prin
procedeul de prelucrare prin aşchiere în anumite condiţii de productivitate, de
calitate şi precizie dimensională şi de formă”.
În general unei maşini - unelte i se cere să asigure:

• o înaltă productivitate a muncii (criteriul economic);

• o înaltă precizie de prelucrare (criteriul funcţional);

• o deservire şi o întreţinere uşoară (criteriul social);

• o fiabilitate cât mai ridicată.

C A P I T O L U L I
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Procedeul de aşchiere constă în îndepărtarea surplusului de material de pe

semifabricat, sub formă de aşchii, cu ajutorul unor scule de diferite forme.

Aceasta presupune existenţa unei mişcări relative între sculă şi semifabricat,

după traiectorii bine definite, care asigură atât generarea suprafeţei dorite cât şi

îndepărtarea aşchiei, cu respectarea condiţiilor tehnologice dorite. Realizarea

acestei mişcări relative presupune dotarea maşini - unelte, mai precis a

sistemului tehnologic: maşină - unealtă, dispozitive de prindere a

semifabricatelor, dispozitive de prindere a sculelor, scule (MU – DPS

f 

– DPS

c

, -

S

c 

) cu o cinematică adecvată, constând din existenţa unor mişcări de generare a

suprafeţelor, care implică contactul nemijlocit al sculei cu piesa în timpul

desfăşurări lor, spre deosebire de mişcările auxiliare, care nu satisfac această

condiţie, dar a căror prezenţă este necesară la maşina - unealtă, din alte motive.

1.2. Procedee de aşchiere şi mişcări aferente
Pornind de la considerentul cantităţii de energie absorbită din sistem,

mişcările de generare pot fi împărţite în două grupe: principale şi secundare. In

tabelul 1.1. se face o trecere în revistă a celor mai răspândite procedee de

aşchiere cu schiţa prelucrării şi precizarea apartenenţei mişcărilor principală şi

secundară (de avans) a piesei sau sculei.

Prin convenţie se consideră mişcarea principală cea care absoarbe cea mai

multă energie din sistem, rezultând în consecinţă mişcările secundare.

Se poate remarca, că în majoritatea procedeelor de aşchiere pe maşini -

unelte, mişcarea principală revine sculei, excepţie fac strunjirea şi rabotarea.

O comparaţie între strunjire (poz. l) şi alezare cu cuţitul (poz. 3) ne

permite să precizăm diferenţa între aceste două procedee spre a evita confuziile

frecvente.

Deşi pe strung se pot prelucra alezaje cu ajutorul unor bare portcuţit

montate în pinola păpuşii mobile sau în suportul portcuţit, avem de-a face aici cu
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o strunjire interioară întrucât mişcarea principală de rotaţie o execută

semifabricatul, sculei revenindu-i doar mişcarea de avans (secundară) şi nu cu o

alezare, aceasta presupunând mişcarea principală de rotaţie la sculă adică la bara

de alezat portcuţit. De altfel, tocmai pentru acest motiv maşinile de alezat sunt

grupate alături de maşinile de găurit cu a căror cinematică a procesului de

aşchiere (poz. 2) se aseamănă mai mult decât cu cea a strungurilor.

La procedeele de frezare şi rectificare constatăm că dacă mişcarea

principală se imprimă exclusiv sculei, mişcările secundare pot fi imprimate fie

sculei fie piesei. Ca regulă generală, la prelucrarea pieselor de dimensiuni şi

greutăţi mici (pe maşini-unelte mici ) se preferă ca mişcările secundare de avans

să fie imprimate mesei port piesă, în timp ce la prelucrarea pieselor masive (pe

maşini - unelte mari) se preferă ca acestea să fie imprimate sistemului mobil.

Aceasta se face în vederea obţinerii unor solicitări dinamice raţionale prin

evitarea mişcărilor maselor inerţiale mari.

Procedeul de broşare (poz.9) presupune utilizarea sculelor denumite

broşe, deosebit de complexe din punct de vedere constructiv, care în

compensaţie necesită realizarea unei singure mişcări principale (translaţie sau

rotaţie) în vederea generării integrale a suprafeţei, pe când celelalte procedee

implică existenţa mai multor mişcări.

Se poate spune, de pe acum, că utilizarea unei scule complicate conduce

la o cinematică simplă a maşinii - unelte şi invers, o sculă simplă implică o

cinematică complicată.
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Procedee de aşchiere şi mişcări relative aferente

Tabelul 1. 1
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1. 3. Clasificarea maşinilor - unelte
Marea diversitate a formelor şi dimensiunilor pieselor folosite în

construcţia de maşini, aparate şi instalaţii, a materialelor utilizate la

confecţionarea acestora, a preciziei dimensionale şi a calităţii suprafeţei precum

şi varietatea foarte largă a tipurilor şi materialelor sculelor aşchietoare au

contribuit la apariţia unei mari diversităţi de maşini - unelte.

O clasificare riguroasă şi completă a maşinilor-unelte ar fi dificilă şi poate

inutilă, datã fiind dinamica mare a apariţiei de noi modele reclamate de

diversitatea şi diversificarea intensivă a producţiei. În ţări cu industrie dezvoltată

sunt ţinute în evidenţe centralizate mai multe mii de tipo-dimensiuni de maşini-

unelte. O clasificare şi o grupare a acestora se poate face după unele criterii, ca

de exemplu:

a) după felul procedeului de aşchiere (vezi tab. 1.1. ) se întâlnesc: maşini de

strunjit (strunguri), maşini de găurit, maşini de frezat, maşini de rectificat,

maşini de rabotat, etc.

b) după felul obiectului de prelucrat, se deosebesc: maşini de filetat, maşini

de danturat, maşini de prelucrat caneluri, etc.

De obicei aceste două criterii se asociază conducând la denumiri de forma

: maşini de danturat prin frezare, maşini de rectificat filete, ş.a.m.d.

c) după precizia de lucru, maşinile-unelte se pot grupa în: maşini - unelte cu

precizie normală ( degroşat sau eboşat), maşini-unelte cu precizie ridicată

(finisat, superfinisat).

d) după dimensiune sau gabarit există maşini-unelte mici, mijlocii, grele şi

foarte grele.

e) după gradul de automatizare, se grupeazã în maşini. unelte

neautomatizate, la care toate operaţiile auxiliare se execută manual, maşini-

unelte automatizate la care unele operaţii auxiliare sunt automatizate, maşini-
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unelte automate la care atât mişcările de generare cât şi cele auxiliare se execută

automat.

f) după gradul de universalitate, implicit legat de felul producţiei în care se

aplicã, se întâlnesc:

• maşini - unelte universale, care pot executa operaţii diferite pe piese

diferite ( în producţia de unicate, în sculării., în ateliere de reparaţii ). Din

această categorie fac parte maşinile cu grad mare de universalitate cum sunt

strungurile sau maşinile de alezat şi frezat, care fie prin cinematica proprie fie

prin adăugare de dispozitive auxiliare, pot efectua operaţii ca: strunjiri, alezări,

frezări, găuriri, rectificări, detalonări, filetări, etc, ca şi cele cu universalitate mai

restrânsă ca maşinile de găurit, maşinile de rectificat etc;

• maşini - unelte specializate, care sunt destinate prelucrării pieselor de

aceeaşi formă dar de dimensiuni diferite (în producţia de serie mijlocie). Aici

pot fi grupate maşinile de prelucrat dantura roţilor dinţate, strungurile de

detalonat sau de filetat, maşinile de rectificat filet, etc;

• maşini - unelte speciale, care pot executa una sau mai multe operaţii pe

o anumită piesã ( în producţia de serie mare). Din aceastã grupă fac parte

maşinile - unelte agregat, maşinile - unelte din industria rulmenţilor, etc.

1.4. Simbolizarea maşinilor - unelte
Pentru exprimarea prescurtată a denumirii şi a principalilor parametrii

dimensionali şi funcţionali ai maşinii - unelte se folosesc diverse sisteme de

simbolizare.

În România, se utilizeazã o simbolizare alfa - numericã constând dintr-un

grup de litere ce reprezintã iniţialele din denumirea maşinii şi un grup de cifre

care indică unii parametrii dimensionali sau funcţionali. Uneori pentru

evidenţierea unor caracteristici constructive speciale sau variante ale maşini
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unelte se mai adaugă şi alte iniţiale sau cifre. Semnificaţia literelor este

următoarea:

SN - strung normal;

SP - strung paralel;

SC - strung carusel;

SRD - strung revolver cu disc portscule;

SRT - strung revolver cu turelă;

SARO - strung automat revolver cu ax orizontal;

G - maşină de gãurit;

GC - maşină de găurit în coordonate;

AF- maşină de alezat şi frezat;

RE - maşină de rectificat exterior;

RI - maşină de rectificat interior;

RU - maşină universalã de rectificat;

RP - maşină de rectificat plan;

RF - maşinã de rectificat filet,

RFC - maşină de rectificat fărã centre,

RD - maşină de rectificat danturi;

FU - maşină de frezat universală,

FV - maşină de verticală,

FO - maşină de frezat orizontală;

FD - maşină de frezat danturã,

FUS - maşinã universalã de frezat pentru sculãrie,

MD - maşină de mortezat dantura,

FC - fierăstrău circular;

FA - fierăstrău alternativ,

S – şeping;

NC - comandă numerică;

NCC - comandă, numerică de conturare;
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CS- comandă secvenţială,

A - afişare de cote, etc.

De exemplu prin următoarele simboluri se înţelege

SN 320 - strung normal care prelucrează piese cu diametrul maxim de

320 mm deasupra ghidajelor (piese cu prindere numai în universal).

SARO - 25 strung automat cu ax orizontal ce prelucrează semifabricate

din bară cu diametrul maxim de 25 mm, coincide şi cu diametrul alezajului

arborelui principal.

RI - 150 maşină de rectificat interior, diametrul maxim de 150 mm.

FUS - 320 maşină universală de frezat pentru sculărie cu lăţimea activă a

mesei de 320 mm.

SC 14NC - strung carusel cu diametrul maxim de prelucrare de 1400 mm

cu comanda numerică.

FV 500NCC - maşină de frezat cu ax vertical cu lăţimea activă a mesei de

500 mm cu comandă numerică computerizată sau de conturare.

FLP 1000A sau FLP 1000CS - maşină de frezat longitudinal portal cu

lăţimea de lucru a mesei de 1000 mm cu afişare de cote, respectiv cu comandă

secvenţială.

Catalogul de maşini unelte întocmit la noi în ţară are la bază o clasificare

a produselor şi serviciilor în scopul facilităţii activităţii de informare a

specialiştilor asupra maşinilor unelte şi a ansamblurilor specifice acestora.

Conţinutul catalogului este împărţit în patru grupe principale:

331000 - maşini unelte aşchietoare;

332000 - maşini unelte pentru prelucrarea materialelor prin deformare

plastică;

329000 - ansambluri şi piese specifice maşinilor unelte;

347000 - maşini specifice prelucrării maselor plastice;
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Grupele principale sunt împărţite în grupe secundare, iar acestea în

subgrupe. Astfel, grupa principală 331000 se împarte în 8 subgrupe după cum

urmează:

331100 - strunguri;

331200 - maşini de găurit, de alezat şi frezat;

331300 - maşini de frezat, de debitat, de retezat;

331400 - maşini de rectificat, de ascuţit, de superfinisat, polizoare;

331500 - maşini de danturat, de filetat;

331600 - maşini de rabotat, de mortezat, broşat, echilibrat, specializate;

331700 - maşini de prelucrat metale prin alte procedee de desprindere a

metalului;

331800 - maşini agregat, linii de transfer, centre de prelucrare, sisteme de

maşini.

În alte ţări producătoare de maşini - unelte, ca Franţa, Italia, Elveţia,

Anglia, S.U.A., Japonia se folosesc sisteme de simbolizare diferite care scot în

evidenţă denumirea firmei respective. În aceste cazuri se va consulta catalogul

firmei producătoare sau prospectul maşinii respective pentru a afla datele

tehnice necesare.
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