Finisarea suprafetelor

Razuirea suprafetelor este operatia tehnologica de finisare a suprafetelor,cu ajutorul unor scule
aschietoare numite razuitoare.

=

Operatia se executa cu ajutorul unor scule aschietoare numite razuitoare. Prin razuire se inlatura rizurile
lasate de scule la prelucrarile anterioare,

prin agchierea unui strat de material foarte subtire de la suprafata piesei (0,005—0,015 mm).

Exemple de suprafete ale pieselor in miscare, care se prelucreaza prin razuire : 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

In general, razuirea se aplica 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 razuire se poate exe-cuta manual sau mecanic.

SCULE SI DISPOZITIVE UTILIZATE.

La razuitoarele cu actionare frontala taisul 1l constituie capul razuitorului. Razuitoarele de degrosare au
acest taig putin rotunjit, pentru a nu permite col-turilor sa produca rizuri pe piesad in timpul razuirii.

La razuitoarele cu actionare laterala taisurile le constituie muchiile laterale. Dintre acestea o larga
utilizare o au razuitoarele triunghiulare deoarece ele se pot folosi atit la razuirea suprafetelor plane cat
si la cea a suprafetelor cur-be.Razuitoarele se confectioneaza din OSC 10 sau OSC 12 si se calesc la cel
putin 60 HRC. Pentru a se obfine rezultate cat mai bune ele trebuie ascutite cu toata atengia.



Dupa forma, razuitoarele sunt: razuitoare plane,razuitoare triunghiulare $i  razuitoare
profilate.Razuitoarele plane pot fi cu capat drept sau indoit.Razuitoarele plane se utilizeaza la finisarea
suprafetelor plane.Razuitoarele triunghiulare se utilizeaza la finisarea suprafetelor curbe.Razuitoarele
profilate se utilizeaza la finisarea canalelor de pana si a suprafetelor profilate.

Inainte de inceperea razuirii — se controleaza starea suprafetelor ce trebuie razuite pentru ca acestea si
indeplineasca anumite conditii $i anume :

1) sa nu prezinte rizuri pronuntate de la prelucrarea anterioara ;

2) sanu prezinte denivelari locale sau alte defecte in adancimea suprafetei ;

3) adaosurile de prelucrare sa nu fie mai mari decit cele admise de norme.
Dupa acest control se procedeaza la fusare (punerea in evidenta a neregulari-
tatii) suprafetei respective. in vederea tusarii, verificatorul (sau contrapiesa) si su-prafata ce urmeazi a
se razui, se sterg mai intai cu bumbac curat si uscat.
Executarea razuirii. La executarea razuirii se intilnesc in general doud cazuri distincte si anume :
razuirea suprafetelor plane si razuirea suprafetelor cilindrice.
Razuirea suprafetelor plane se executa 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.
Raizuirea suprafetelor cilindrice se executa folosind drept verificator pentru tusare contrapiesa,
deoarece, 1n caz contrar, data fiind gama de diametre ce se pot Intilni, ar duce la un numar prea mare de
asemenea verificatoare.
RODAREA SUPRAFETELOR

DEFINITIE:
Rodarea suprafetelor este operatia tehnologica de finisare a suprafetelor conjugate, ajutorul unor

paste abrazive. | T

Prin rodare se obtine o crestere a preciziei dimensionale si de forma, o foarte buna etansare a doua piese
conjugate, cum sunt cepul unui robinet cu corpul sdu, supapa cu scaunul sau etc. Cind se urmareste
etansarea perfectd a doud piese conjugate, ele se rodeaza impreund, iar cind se urmareste obtinerea unei
forme geometrice cat mai perfecte sau a unei Inalte precizii dimensionale, piesa respectiva se rodeaza cu
ajutorul unei scule de forma si dimensiuni corespunzdtoare pe care se depune pulberea sau pasta
abraziva.

In primul caz rodarea se face prin deplasarea reciproci a pieselor intre ele, iar al doilea caz prin
deplasarea relativa a piesei si sculei cu care se prelucreaza. In urma acestei deplasiri, are loc o actiune
mecanicd de macinare 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 dupd prelucrari 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, migcarea poate fi combinata(rotatie si translatie) sau simplad, nu-mai rotagie sau numai
translatie.

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



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, terebentina, unsori minerale
sau vegetale etc.).
Rodarea se poate realiza in dousi moduri: manual si mecanic.
Rodarea uscata(fara lubrifiant) nu este o metoda productiva.Rodarea ume-da(pulberi abrazive
si lubrifianti) este metoda aplicata frecvent.
La piesele din otel moale se utilizeaza electrocorund cu ulei mineral;la pie-sele din fonta,
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.

Masini de rodat
Tehnologia rodarii. Daca rodarea se executda dupa o prelucrare ingrijitd in urma careia adaosul
de prelucrare nu este mai mare de 0,02 mm, ea se poate efectua intr-o singura faza.

In caz contrar, ea trebuie executati in doud faze si anume : o rodare prealabili si o rodare
definitiva. La rodarea prealabild, 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 definitiva, se folosesc pulberi mai fine (micropulberi) sau paste fine, aceasta faza avind
drept scop indepartarea restului adaosului de prelucrare si obfinerea unor suprafete cu calitati
corespunzatoare.

LEPUIREA SUPRAFETELOR

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




Lepuirea

Lepuirea poate fi considerati ca o rodare care se aplica pieselor neconjugate (nepereche). In acest scop
se folosesc ca scule contrapiese de forma corespunza-toare pe care se depune materialul abraziv numite
abrazoare.

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

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

Lepuitorul prezintd intre 3-12 bare, fixate rigid sau elastic, pe corpul sau. Lepuitorul cu bare fixate
rigid inlatura abaterile de forma, pe langa finisarea propriu zisa. Lepuitorul este fixat printr-o articulatie
in axul masginii de lepuit.

Se utilizeaza urmatoarcle materiale abrazive: electrocorindon,carbura de siliciu,oxizi de Fe,
Cr,Al.Barele se confectioneazi din lemn,cupru,bronz,fonti, otel moale.in timpul prelucrarii se
utilizeaza lianti(lichide) :petrol,gazolina, ulei mineral.

Lepuitor (bare din cupru)

Lepuirea se poate executa prin patru procedee si anume : cu abrazivi care patrund in abrazor in timpul

prelucrarii, cu abrazivi care se fixeaza pe suprafata abrazoarelor inainte de prelucrare , cu abrazivi in

stare libera si lepuirea mecano-chimica.

Lepuirea cu abrazivi care se fixeazd in abrazor. In timpul lucrului se executi cu abrazoare din metale
mai moi decat 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 putandu-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, fonta, otel moale.

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

HONUIREA SUPRAFETELOR
DEFINITIE:
Honuirea suprafetelor este operatia tehnologica de finisare a suprafetelor cu
ajutorul unui dispozitiv numit hon, pe magini de honuit.




Honuirea

Honuirea se executa alezajelor (gaurilor) si cilindrilor mecanismelor cu pis-ton care cer o inalta
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 find a alezajelor cilindrice cu ajutorul unor bare abrazive cu
granulatie foarte find montate pe un cap special (extensibil sau fix) numit hon.

SCULE SI DISPOZITIVEUTILIZATE.
Honuirea se executd in general mecanizat cu ajutorul unor masini asemana-toare cu masinile de gaurit
verticale Tn axul carora se monteaza honul. Axul prin-cipal al masinii imprima honului o miscare de
rotatie alternativa combinata cu o miscare de translatie alternativa in sens vertical .
Aceasta miscare complexa permite ca, pe 1inga obtinerea unei precizii si cali-tafi corespunzatoare, sa se
inlature si eventualele conicitati sau ovalitati pe care alezajul respectiv le-ar poseda de la prelucrarea
anterioara.

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

Bare abrazive

Honuirea se executa de obicei dupa strunjire fina, brosare sau alezare lasindu-se un adaos de prelucrare
de 0,02—0,1 mm sau dupa rectificare in care caz se lasa un adaos de 0,01—0,03 mm. in timpul honuirii,
alezajul si honul sint racite 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 vederea prelucrarii suprafetei
alezajului se realizeaza de arcurile cu care acesta este prevazut si permite numai corectarea abaterilor
geometrice.



Honuirea

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

LUSTRUIREA

DEFINITIE
Lustruirea este operatia tehnologica de suprafinisare a suprafetelor, cu ajuto-rul unor paste abrazive
aplicate pe periferia unor discuri de postav sau tesaturi, care se rotesc cu o viteza mare (peste 30—40
m/s).
Discuri folosite la lustruire. Discurile folosite la lustruire se confectionea-za din buciti de diferite tesaturi
(lina, bumbac sau matase) cusute impreuna intr-o anumita ordine, cu diferite cusaturi concentrice. Ele
se monteaza pe axele masini-lor cu flanse si piulite ca si discurile de slefuit, fiind prevazute in acest scop
cu o gaura la centru. Diametrele lor variaza, intre 150 si 600 mm, iar ldfimea intre 20 si mm.
b. Materiale abrazive folosite la lustruire. La lustruire cei mai folositi abrazivi sunt oxizii de aluminiu,
crom, nichel, fier, amestecati cu diferiti lianti, formind asa numitele paste sau masticuri pentru lustruit.
Ele pot fi recunoscute dupd culoare fiind in general de trei feluri si anume :
pasta verde care are ca abraziv oxidul de crom si se intrebuinteaza la lustruirea otelului dur, a otelului
inoxidabil si a suprafetelor cromate galvanice ;
pasta rogsie, care are ca abraziv oxidul de fier si se foloseste la lustruirea cuprului, aluminiului si a
aliajelor lor ;
pasta alba, care are ca abraziv oxidul de calciu (var de Viena) care se intrebuinteaza la lustruirea finala
a pieselor din metale neferoase si a celor nichelate galvanice.
c. Tehnologia lustruirii individuale. Lustruirea individuala se executa 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 frontald. Aceste masini se
aseamana din punct de vedere constructiv cu polizoarele cu ax flexibil.

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

SLEFUIREA

DEFINITIE
Slefuirea este operatia tehnologica de finisare a pieselor cu ajutorul pulberilor abra-zive in scopul
imbunatatirii calitatii suprafetelor fara a se urmari si cresterea preciziei di-mensionale a acestora.



Perii de sarma
In acest scop, pulberile abrazive se fixeazi cu ajutorul unor lianti pe perife-ria unor discuri din
materiale deformabile (pasla, piele etc.) sau se folosesc perii de sarma circulare ori discuri din
fibre textile sau par. Ele se monteaza pe masini rotative de tipul polizoarelor, care le imprima
o migcare de rotatie cu viteza suficient 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 variata
a ca-ror finisare nu ar fi posibila prin alte modalitati.

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




Discuri de slefuit

Tehnologia slefuirii. Pentru o buna productivitate si obtinerea unor supra-fete corespunzatoare, la
slefuire trebuie sa se foloseasca abrazivi ca granulatii descrescinde in ordinea operatiilor, astfel ca
rizurile de la operatia anterioard sa fie indepartate fard apasare excesiva. O deosebitd importantd o
comporta alegerea granulatiei pentru prima operatie, care trebuie sd fie corespunzitoare rugozitatii
suprafetei piesei.

Nu trebuie sd se Incerce slefuirea pieselor cu suprafete brute inainte ca acestea sa fie curdtate prin
polizare, deoarece, pe lingd o productivitate scazuta, se Infunda si discurile cu impuritati.

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

SUPRAFINISAREA

DEFINITIE

Suprafinisarea este operatia de prelucrare fina a suprafetelor plane, cilindrice sau profilate cu
ajutorul unor prisme abrazive fine cu portiunea de lucru cu forma corespunza-toare formei piesei (curbe
sau plane).

In timpul suprafinisarii, concomitent cu miscarea de avans a piesei, scula executi miscari
rectilinii oscilatorii foarte rapide cu amplitudini mici (3—6 mm). Scula are o fixare elastica iar forta
de apasare poate fi reglatd dupa nevoie, cores-punzator duritatii piesei si grosimii adaosului de
prelucrare.

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

In timpul prelucririi, suprafata piesei si a sculei sunt ricite abundent cu pe-trol lampant sau apa.
Pe linga racire, lichidul inlatura si particulele abrazive care se desprind dupd prisme datoritd tocirii,
procesul de aschiere fiind similar cu cel explicat la polizare. Lichidul respectiv, dupa ce s-au inlaturat
asperitatile piesei, formeaza o peliculd intre suprafata piesei si a prismei abrazive, astfel ca operatia se
intrerupe automat, desi piesa si scula continua miscarile lor.



