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In cadrul lucrarii de dizertatie este analizata optimizarea
traiectoriilor de prelucrare CNC a unei  piese.



Introducere
 Piesa face parte dintr-un intreg ansamblu, din aripa propriu-zisa a avionului

 Se ruteaza dupa desfasurata apoi se prinde pe calapod, peste care se traseaza un
cauciuc. Ansamblul format se baga la presa.

 Subiectul dizertatiei este calapodul pe care se realizeaza piesa.



Masinarea si optimizarea traiectoriilor piesei
 Masinarea-partea de traiectorii se realizeaza si se optimizeaza in modulul

CATIA.



Scule folosite
 Freza D=20mm din carbira solida cu muchia sanfrenata pentru degrosare



Convertirea programului pentru masina
 Programul optimizat in CATIA scoate un fisier de tipul APTSOURCE

 Necunoscand cinematica masinii acest fisier trebuie trecut printr-un post-
procesor convertind fisierul in NC.



Verificarea in CIMCO
 Inainte de a se da startul programului fisierul se verifica intr-un alt program:

CIMCO



Masinile: Caracteristici
Calapodul se poate realiza pe mai multe masini dar studiu se va face doar pe

doua dintre ele.

1. MU cu centru de prelucrare prin frezare FOREST LINE  care face parte din grupul
FIVES modelul V2A.

-Cursa masinii pe axa           X=10m,               Y=1650mm,            Z=500mm

-Avansul maxim pe toate 3 axele este de 4000mm/min

-Viteze de rotatie ale arborelui principal 4500rot/min

-Prinderea pieselor se face cu vacuum

-Este o masina portala cu doua capete.

-Axa A si B ±30º inclinatie
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2. HAAS VF6TR este un centru de prelucrare prin frezare in 5 axe.

-Cursa masinii pe axa     X=1625mm,         Y=813mm,             Z=762mm

-Avansul maxim pe toate axele este 12.7m/min

-Viteze de rotatie ale arborelui principal 5000 rot/min

-Axa A ±120º

-Axa B 360º

-Masa rotativa



Rugozitatea
 Se va realiza o proba practica care include realizarea calapodului pe cele

doua masini masuranduse rugozitatea si influenta parametrilor.
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