Pilirea metalelor (clasificarea pilelor, dispozitive utilizate, tehnologii de executie)

Prin pilire se prelucreaza suprafete exterioare si interioare pentru a se obtine piese.
Pilirea se executa in productia de serie mica si unicate. Pilirea se aplicd In urmatoarele scopuri:
- inlaturarea adaosului de prelucrare;
- ajustarea pieselor dupa alte operatii de prelucrare;
- finisarea suprafetelor;
- rectificarea cordoanelor de sudura;
- ascutirea unor scule aschietoare;
- majorarea calitatii suprafetelor.
Pentru realizarea operatiei de pilire se vor lua urmatoarele masuri:
- se studiaza desenul de executie a piesei de prelucrat;
- se analizeaza calitatea semifabricatului;
- se alege dispozitivul de fixare a semifabricatului (menghina);
- se alege configuratia pilelor ce vor fi folosite.

Pilirea metalelor este operatia tehnologica de prelucrare prin aschiere a metalelor si aliajelor, cu ajutorul
unor scule aschietoare numite pile. In continuare se prezinti elementele pilei
(figura 1a).

Partea utila

Jaietura superioara

Figura 1. Elementele pilei.
1 - varf; 2 - laturd; 3 - fata; 4 - baza; 5 - coadd; 6 — maner.

Clasificarea pilelor.

Pilele se clasifica in urmatoarele grupe: pile pentru uz general, pile pentru ascutit, pile — ac, pile
profilate.

Din punctul de vedere al profilului, pilele pentru uz general se pot imparti in urmatoarele categorii:



- late (fig. 2 @) se utilizeaza pentru pilirea suprafetelor plane exterioare si interioare, si pentru pilirea
canelurilor si canalelor;

semirotunde (fig. 2 b) se utilizeaza pentru prelucrarea suprafetelor curbe (convexe si concave);

patrate (fig. 2 ¢) se utilizeaza pentru pilirea gaurilor patrate, dreptunghiulare si poligonale;

triunghiulare (fig. 2 d), pentru pilirea unghiurilor interioare si a santurilor;

rotunde (fig. 2 e) se utilizeaza pentru prelucrarea gaurilor rotunde si ovale si, de asemenea,
suprafetelor convexe.

Dupa numarul de dinti la 1 cm lungime, deosebim cinci clase de pile: pile aspre — notate cu ,,0”,
bastarde notate — notate cu ,,1”, semifine — notate cu ,,2”, fine — notate cu ,,3” si dublu fine — notate cu
,4”. Pasul dintilor reprezinta distanta dintre doi dinti alaturati.

Téietura dintilor pilei poate fi simpla sau dubla. Pilele cu tdieturd simpla se folosesc la pilirea metalelor
moi (cupru, bronz, alama, compozite, etc.), a lemnului, plutei, etc. Unghiul de inclinare a dintilor, in
raport cu axa pilei, la tiierea simpla este 70...80°.

La pilele cu taietura dubla, una dintre ele se numeste taietura inferioara iar cealalta — taietura superioara
(vezi figura 1, b).

Spre deosebire de pilele cu tdietura simpla, pilele cu taietura dubla pe suprafata prelucrata nu lasa
santuri adanci, deoarece la pilire cu taieturd dubla, pasii celor doud taieturi nefiind egali, mai bine
prelucreaza suprafata piesei.

Pilirea poate fi grosolana (de degrosare), de finisare si de netezire, realizandu-se cu diferite pile.
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Figura 2. Cele mai raspandite pile.



Alegerea pilelor

Pilele se aleg tindnd seama de grosimea stratului care urmeaza sa fie indepartat, de precizia de
prelucrare care trebuie obfinuta dupa pilire si in functie de metalul si de conturul suprafetelor care
trebuie prelucrate.

Pilele se confectioneaza din oteluri carbon pentru scule.

Pentru pilirea grosolana (de degrosare), cand grosimea stratului indepartat trebuie sa fie de 0,5
mm si mai mare, se aleg pile cu dantura mare: ca pile aspre (clasa 0) sau pile bastarde (clasa 1). La o
cursd de lucru, pilele cu danturd mare inlaturd de pe suprafata semifabricatului un strat de metal cu
grosimea de 0,08...0,15 mm. Precizia de prelucrare a suprafetei cu aceste pile atinge 0,15 mm.

La operatiile de finisare, cand se pilesc straturi foarte subtiri de metal, cu grosimi de 0,01...0,15
mm, pentru ajustarea precisa a pieselor se aleg pile fine (clasa 3). Dupa prelucrarea cu o pila fina, pe
suprafata piesei nu trebuie sa existe urme de prelucrare vizibile cu ochiul liber. La o cursa de lucru
pila fina taie un strat de metal cu grosimi de 0,08...0,15 mm, iar precizia de prelucrare atinge 0,02...0,08
mm.

Pilele duble fine (clasa 4) se folosesc pentru lucrarile de precizie, cand grosimea stratului de metal
care trebuie Indepartat de suprafata piesei este de 0,025...0,05 mm. Precizia)a de prelucrare cu aceste
pile atinge 0,005 mm. Pilele se executa din otel carbon.

Alegerea pilei (formei geometrice) in functie de conturul suprafetei ce se prelucreaza (vezi fig. 3).

Figura 3. Pile dupa forma conturului suprafetei prelucrate:
a, b — late; ¢ — patrate;
d — triunghiulare; e — rotunde;
f —semirotunde; j—rombice; h — cutit.



Semifabricatul care trebuie pilit se strange (fixeaza) Tn menghind astfel ca suprafata care se
prelucreazi sa fie deasupra nivelului falcilor cu 5-10 mm. In timpul operatiei de pilire licatusul trebuie
si stea cu corpul jumitate rotit si asezat fati de menghina sub un unghi de 45° (fig. 4, a, b).

Piciorul stang se aseaza aproape de bancul de lucru, iar cel drept se duce inapoi, astfel incat
distanta dintre talpi sa fie cuprinsa intre 200...300mm, iar tdlpile picioarelor sa formeze intre ele un
unghi de 60° (fig. 4, c).
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Figura 4. Pozitia corecta a lacatusului in timpul pilirii:
a, b — corpul rotit sub un unghi de 45°;
C — pozitia picioarelor.

Pila se tine cu amandoud mainile in felul urmétor: manerul se apucd cu mana dreapta astfel incat
sa fie sprijinit in podul palmei, degetul mare trebuie sa fie intins deasupra pilei pentru a asigura miscarea
corecta in timpul lucrului, celelalte degete prinzand manerul pe dedesubt (fig. 5). Méana stanga se aseaza

pe capatul pilei (fig. 6), pentru a apasa pila in timpul prelucrarii.

In timpul prelucrarii (pilirii) pila trebuie impinsd cu amandoua mainile nainte si Tnapoi,
urmarindu-se ca ea sd se miste uniform si fara socuri. Miscarea pilei trebuie sa fie orizontala. Apdsarea

ei in cele doua capete se face in functie de punctul de sprijin de pe suprafata de prelucrat.

La inceputul cursei inainte, apasarea pilei cu mana dreapta este mai mica decat cu mana stanga (fig.7,
a). In timpul cursei insa, apasarea pilei cu mana dreapta trebuie si creasca treptat, iar apasarea cu mana
stanga sa slabeasca treptat. Cand punctul de sprijin se gaseste la mijloc, apdsarea se face egal cu ambele
mainile (fig.7, b). Spre sfarsitul cursei apasarea cu mana dreapta este mai mare decat apasarea cu mana
stanga (fig.7, €). Daca apasarea ar raimane constanta in tot timpul lucrului, marginile piesei ar fi pilite

mai mult, iar suprafata prelucrata ar avea muchiile rotunjite.



Figura 6. Pozitia corectd a lacatusului in timpul pilirii (a) si pozitiile mainilor lui la pilirea de degrosare
(b) si finisare (c).
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Figura 7. Schema repartizarii fortelor in timpul pilirii:
a — la inceputul cursei inainte; b —la mijlocul cursei de lucru; ¢ — la sfdrsitul cursei de lucru.



