Tocila artificial&

(Urmare si finit)

Pentru ca sd ne facem o idee de lucrul ce poate face o ma-
sind cu disc de emeri intrebuintatid la lucrdri curente de planat sau
netezit suprafetele pieselor metalice, am luat tipul de masind ra-
botezd cu o tocild de o liatime de 50 milimetri. Cu aceasti masind
dacd lucrdm cu un avans de 300, 600, 900, 1200, 1500 si 1800
milimetri pe minut i succesiv cu o adancime de tdeturd de '/ .,
 000s <+« 1o0s oo 'L, dintr'un milimetru, cantitatea in grame de metal
roasd in timp de o ord (in fie-care caz) se poate vedea din urmé-
torul tablou.

AVANS LINEAR IN MILIMETRU

| S | 300 | 600 | 900 | 1200 | 1500 | 1800
=
| SE <
: E2 CANTITATEA ROASA OBSERVATINZI
‘ 27 pe ord in grame
m/m | gr. gr. l gr. gr. | gr. gr.

Jucru de precizie corespunde
0,001 72| 144 216 288 36| 434 } cu pila extra-find $i polisagiu
0002 144| 288 43,2 57,6 72| %64
0,003| 21,6] 43,2l 64,8/ 864 108| 129,6

0,004 2887 57,6 86,4 1152 144] 1728 | e
0,005| 36 72 | 108 | 144 | 180 216 o itor o iy, daes
0006 4321 864! 1296 172,8] 216| 259,2/( P P

tezit gi bastarda.
0,0065| 46,8| 93,6 140,4] 187,21 234 280,8

0,007| 50,4| 100,8 151,21 201,6] 252| 302,4
0,008] 57,6| 115,2] 172,8] 230,4] 288] 345,

0,009| 64,8| 129,6] 194,4 259,2( 3824 388,8}

lucru comun corespunzi-

i 16 0| 432
0,01 72 | 144 | 216 | 288" | 36 tor cu pila de braf.

| 002144 | 288|432 |'576 | 720 864
0,025| 180 | 360 | 540 | 720 | 900]1080
0,03] 216 | 432 648 | 864 | 1080[1296 l lucru ordinar sau de
0,041 288 | 576 | 864 [1152 | 14401728 cioplit.

0,05| 360 | 720 [1080 [1440 | 1800}2160
0,06| 432 | 864 {1296 {1728 | 2160

0,07| 504 |[1008 |1512 [2016
0,08 576 |1152 |1728
0,09] 648 |1296 |1944
0,1 | 720 |1440 | 2160
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Examinand acest tablou, usor ne putem fixa ideea asupra pro-
ductiunii unei asemenea masini la diferitele grosimi de tdeturd si
avans la tiere.

De altd parte, dacd considerim ca un lucrdtor lucrind cu
pila timp de o ord produce in mediu:

cu pila de brat 60 grame piliturd

. » Dbastradd 45 " "

~ » denetezit 30 n n
si .facem comparatiz intre aceasid productie si ceea-ce poate face
magina cu disc de emeri, vedem imediat cat de mari sunt avanta-
jele acestei masini.

Tot in aceastd ordine de idei, daca consideram o piesd d. e.
o glisierd roasd care trebue indreptatd cu pila.

Sd fie o glisierd de otel de 900 milimetri lungime si 60 mi-
limetri l&time, din cari trebue luat cu pila, 2 zecimi de milimetru,
ceea-ce- dd 90 X 6 X 0,02 X 8=286,4 grame piliturd. Lucru la care
un lucrdtor va trebui sa lucreze aproximativ 2 ore.

Daca aceastd lucrare si face cu masina cu tocila de emeri,
lucrind cu un avans numai de 600 milimetri pe minut si cu o
adancime de tadeturd de 2,5 sutimi de milimetru. Cu tocila de 50
milimetri ldtime va trebui s4 facem 16 tieturi pe suprafata glisierii
adicd vom face 16 X 900=14400 milimetri de drum, care impartit
cu avansul de GO0 m/m ne da l—;‘%O=l:§—4=‘24 minute de lucru
—-- pe cind lucritorul cu pila a facut 2 ore — ceea-ce ne aratd ci
tocila a lucrat de 5 ori mai repede, iar cu avans de 1200 milimetri
ar face de 10 ori mai mult.

Tot ast-fel cand rabotdm o piesd de metal si voim si o scoatem
netedd de la rabotezi, de ordinar si ia ultima tdeturid la rabotezi
cu un avans de 100 milimetri pe secundd si o grosime de tdeturd
(span) de un sfert de milimetru, pentru a prelucra ast-fel o piesd

de 600 milimetri lungime si 60 milimetri l4{ime, raboteza va in-
trebuinta :

600 1440 .
>165>< 60 X} 4 =106 X 60 X =1440 secunde sau —~6—0—=24 mi-
nute — plus c#d piesa mai trebuie netezitd cu pila si smirghelul.
Daca ultima netezire s’ar face cu masina cu tocila de emeri
§i dacd potrivim ca piesa care a fost rabotatd din gros si aibi
pentru netezit carne de 2 zecimi de milimetru, lucrul il putem face
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cu tocila tdind intdi 5 sutimi iar dupd aceea cate 2,5 sutimi de
milimetri si va trebui sd trecem pe suprafata piesei de 14 ori si de
lucrdm cu avansul de 900 milimetri pe minut, lucrul se va termina in

Egég@— 149>< 6 %% = 9,3 minute sau 9" 18" pe cand ma-
sinii de rabotat ia trebuit 24 minute.

Dacd lucram la strung si strungim o axd de otel de 50 mi-
limetri diametru, ultima tdeturd se va face de 2,5 zecimi de mili-
metru si cu un avans de 100 milimetri pe secunda si daca axa are
600 milimetri de lungime Jucrul se va face in
1)80 ,57 X 2400=1426S sscunde sau ‘;2332 1,1 ore,
sau 1 ord 6 minute plus timpul ce trebue pentru netezire cu pila
si smirghelul.

Dacd facem lucrul cu masina cu tocilda genu strung sau cu
un aparat cu tocild pus pe suportu strungului si dacd avem de luat
2 zecimi de milimetru si lucrdm cu o taeturd de 1 sutime de mi-
limetri adancime, si cu avans de GO0 milimetri -— va trebui s4 facem
20 tdeturi — adica lucrul sz va face in 20 minute, pe cand strungul
face 1 ord si 6 minute.

Daca avem diferite piese de fier marunte, care trebuesc pre-
lucrate spre a le da un aspect si a le indrepta putin muchiile si
suprafetete, si daca in mediu s4 prelucreazd 1 zecime de milimetru pe
suprafata totald de prelucrat, care ar (i de 1 metru pdtrat, cantitatea
d= metal ce trebue roasi este de 100 X 100 X 0,01 X 8 =800 grame.

Dacd acest lucru se face cu pila, un lucrator in cel mai bun
caz va lucra:

800
60

Daci lucrul il facem cu tocila de emeri si cu mana miscdm
piesele pe periferia tocilei dand presiunea necesard, si dacd avem o
tocild de 30 milimetri latime si lucram in mod corespunzator unui
avans de 60D milimetri pe minut si cu o adancime de tdeturd de
1 sutime de milimetru, lucrul se va face in cel mai riu caz in

103;(%%3‘2(;9 —%=5,65 ore =25 ore 33 minute, pe cand
cu pila, unui lucrdtor ii trebue 13 ore si 22 minute.

Aceste date nu trebuesc luate de cat ca aproximative, nu mai
putin ins3, dansele pun in evidentid avantajele tocilei, si ne permite

=13, 33 ore = 13 ore 22 minute.
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sd afirmam, cd un lucrdtor cu experientd s$i oare-care indemanare
va putea face multe lucrari $i mai repede cu o tocila potrivita.

Am spus ca in practici se dd tocilelor de emeri o vitezd la
periferie de la 1500 metri la 2000 metri pe minut sau 25 metri la
33,3 metri pe secundd. Pentru a determina viteza ce putem da unei
tocile trebue si vedem, ce tensiuni sd produce in masa unei tocile
puse in migcare de rotatiune.

Fie un disc de tocila figura aldturatd, care se miscd in jurul
axei o, acest disc va fi supus in sectiunea A B d. ex. la niste tensiuni
care trebue sd tind in echilibru, rezultanta fortelor centrifuge ce se
nasc in fie-care din cele doud jumatati de disc in virtutea vitezii
circulare i a maselor puse in miscare. S4 presupunem cad pentru
fie-care jumatate disc concentram masa sa in centrul siau de greutate.

k& A

* P < \
AR N
» o
ST--T -€ - QW-J%J > Macws
Mxd\ M {FM

B

Dacd insemndm :

M= masa unei jumatati de disc.

V =viteza circulard in metrii pe secunda.

R = raza discului in metrii.

o == viteza unghiulara.

h = grosimea discului in metrii.

g = 9,81 acceleratiunea gravitatiunii.

G == Greutatea unei jumatdfi de disc.

W = volumul unei jumatati de disc.

d = greutatea specificd sau densitatea materialului tocilei.

p ==tensiunea in kilograme, pe centimetru patrat, in sectiunea A B

s = suprafata sectiunii A B.

Punctul M, fie centrul de greutate a fie-cdrei jumadtafi de disc.

x == distanfa centrului de greutate a fie-cdrui disc de centrul o
al discului.
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Masa M d4 nastere forfei centrifuge Mxrw® si in sectiunea A B

va trebui sd avem o tensiune Sp care si se opuni celor douid forte

Mz o? ale fie-cirei din cele doud jumaititi de disc spre a nu le in-
departa una de alta, va trebui dar si avem

Sp = Mzxo* form. (1)

in care: M =§ iar G=Wd 1000 si W= T_R2h
deci M= -—Rz—h =d 1000
ear S=2Rk = 10000
. 4R . )
si X =_ —=centrul de greutate al unui semi cerc.

3=
Substituind aceste valori in formula 1 vom avea:

2R7 10000 p= “Rz”’. d.1000.% Rt sau = 2Rn. 1000 4. 2 K"

3= 3 2g
de unde p—g,, %L:_z $1 cum (u——%[R:u)z=1,t
S
—i—, form. (2)
vom avea = 152 [o}

Din formula aceasta vedem ci tensiunea p nu depinde de cat
de densitatea materialului tocilei si de viteza circulara, asa ci daca
cunoastem doud din aceste trei elemente; d, v $i p, putem usor si
cunoastem pe a treia.

Din formula 2 dacd deducem viteza si simplificim gdsim rotund

v=17 V % form. (3)

Valoarea lui d se determind ugor fdcand volumul discului to-
cilei in decimetrii cubi si cantdrindul, vom avea aproximativ:
__ kilograme __ greutatea tocilei
~ decimetri cubi’  volumul tocilei
Pentru ca si determinam pe: p trebue sd facem incercdri de
tractiune si dacad gidsim cd la tractiune in momentul ruperii mate-

rialul tocilei rezistd P kgr. pe centimetru pétrat, vom lua

_F
P=70

cu aceste date putem calcula v, adicd viteza circulard maxima pe
secundd ce putem da tocilei.
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Pentru ca si complectdm ideea- asupra tocilelor, si: vedem si
numirul de invartituri pe minut cu care se invartesc tocilele.
Daci R'—raza tocilei in metrii
n = numdrul invartiturilor pe minut si
¢ = viteza. circulari in metrii pe secunda.
Din rolatiunea. 2aRs=v. 60 avem u=3—_OR2 de unde deci
pentru v=236 si R= I, n= 344 tur.
v=36 , R= 0,5, n= (88
v=236 , R= 0,05, 1= 6885
v=38 , R= 03, n =11465
» 1=36, R=0,015, 1=22929
ceea-ce ne arati cid §i tocilele au nevoe si se invarteascid repede
cand sunt mici.

Ferta ce consumd o tocild in actiune de lucru, este foarte va-
riabild, aceastd fortd variazi pe deoparte cu mdirimea tocilei iar de
altdi parte cu presiunea cu care apdsim obiectul pe fata tocilci,
precum si cu materialul ce prelucrdm.

Presiunea tocilei pe obiect sau vice-versa a obiectului pe tocild
poatc varia de la O la 50 kgr.

In genere pentru lucrdri curente aceastd presiune nu trebue si
treacd de 5 kgr.

Harfig stabileste pentru forta im cai puteie necesarii unei tocile
in lucru urmditoarele formule.

T 3 3
3 3 32

P
N.= 0,0264 Dv ¢ 7—; pentru tocilele mari: i aspre.

P
N = 0,164 0,056 Dv—l—'{z7—; pentru tocile mici si fine in care

literile au. semnificatiunea urmétoare :
N = puterea in cai.
D = diametrul tocilei in metrii.
v = viteza periferici in metrii pe secundd.
v = coeficient de' frecare pe care il ticseazi astfel:
Pentru tocilele aspre:
-o=0,2 pentru fonta.
¢+=0:3 , otel
=00 , fier.
Pentru tocilele fine:
= 0,72 pentru fonta.
=094 , otel
y=1 " fier. Inginer, G. FRUNZA
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