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REZUMAT: Tn aceastd lucrare se prezinti strategii de prelucrare comandd numerica pe centrul de
prelucrare CNC 3+2 axe ’OKUMA MCR-BII’’ si analiza timpilor de prelucrare pentru obtinerea
piesei pe masini de frezat in 342 axe si 5 axe. Prin definirea strategiilor de prelucrare se urmareste
realizarea unui program de prelucrare corect, ludnd in considerare particularitdtile de prelucrare ale
maginii unelte. Reperul pentru care s-au realizat programele de prelucrare utilizand comenzi numerice
este poansonul de ambutisare care face parte din ansamblul de componente care alcatuieste matrita de
ambutisat. Pentru realizarea programelor de prelucrare a poansonului de ambutisat s-a realizat soft-ul

CAD/CAM Catia V5.

CUVINTE CHEIE: strategii de prelucrare, Catia V5, poanson de ambutisare, prelucrare CNC.

1 INTRODUCERE

Lucrarea prezinta Strategii de prelucrare si realizarea
programelor CNC utilizate la uzinarea poansonului de
ambutisat pe centrul de frezat in 3+2 axe ”OKUMA
MCR-BII”’. Studiul de caz analizeazd influenta tipului de
MUCN folositd in procesul de prelucrare prin timpii de
prelucrare a poansonului de ambutisat prezentat in fig. 1.

Fig. 1: Poanson de ambutisat

2 STRATEGII Si
PRELUCRARE 3+2 AXE

REGULI DE

O masind unealtd cu 3+2 axe este caracterizatd de
cele 2 axe rotative B si C care sunt inclinate in pozitia
optima dupa care sunt blocate apoi este aplicat un program
in 3 axe. Atunci cand cele 2 axe sunt blocate magina
unealtd devine mai rigida.

Pe suprafata activa a poansonului se creaza limite de
prelucrare dupa urmatoarele reguli astfel incét sa avem un
program NC care sa nu lase suprafata cu rugozitate mare.

Limitele de masinare se

™ vor construi astfel incat si
(%V obtinem un program care sa
— s nu permitd aparitia unor
~—~ diferente de nivel
pas Coe . “ A
‘J:| Exista si cazuri in care
A d vom avea zone separate pe

ﬁ

suprafata modelului, dar se va
proceda in asa fel incat sa existe
continuitate in ordinea si directia de
prelucrare.

Cand se construiesc zone unde
apare diferente de nivel, ele se vor
separa ca Tn figura de mai sus.

diferenta de nivel

Pe baza acestor reguli de prelucrare se creaza limitele
de maginare pentru delimitarea programelor de prelucrare.
Suprafata activa a poansonului se imparte in doua zone:

- Limitele superioare (fig. 2);
- Limitele de perete (fig. 3).

Eliminarea diferentei de nivel
este o operatie foarte complicatd, se
va avea grija ca varful frezei sa atingd
mijlocul razei.

Deoarece turatia din vecinatatea
varfului frezei tinde spre zero, pentru
a obtine o finisare a suprefetei cat
mai buna programul de finitie se
realizeaza astfel Tncat prelucrarea se
face cu axa frezei inclinata.

Deoarece partea razei trebuie sa
fie mai lind decédt partea plana, se
creaza limite de masinare care si
permitd prelucrarea pe lungime de-a
lungul razei.

Fig. 2: Limite poanson
suprafata superioara

Fig. 3: Limite laterale
poanson
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2.1 Adoptarea strategiilor de prelucrare

in imaginile urmitoare se prezinti strategiile
adoptate in functie de zonele existente pe poanson.

Fig. 4: Programul nu tine cont de zona cu
diferente de nivel

Fig. 5, 6: Prelucrare tine cont de existenta
zonei de nivel

Fig. 7: Prelucrarii cu axa sculei aschietoare inclinata

Fig. 8: Prelucrarea nu se face pe lungimea razei

Fig. 9: Prelucrare pe lungimea razei

3 REALIZAREA PROGRAMULUI DE
PRELUCRARE

Pentru exemplificare am ales realizarea
programului de finitie a poansonului. Se utilizeaza soft-ul
Catia V5 folosind comanda ’’contour-driven’’ din
workbench-ul *’surface machining’’.

3.1 Definire geometrii

In tab-ul marcat se definesc geometriile utilizate
pentru realizarea programului fig. 10:

Fig. 10: Definirea geometriilor
Selectare piesa;
Selectare limita de masinare;
Selectare plan de siguranta;,
Adaos de prelucrare.

o

3.2 Definirea strategiilor

Tn acest tab se alege strategia traseului de sculd, axa
acesteia fig. 11, precum si distanta ntre pasi fig. 12.
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3.4 Definirea parametrilor de aschiere

Tn tabul respectiv alegem avansul de prelucrare si,
turatia arborelui principal fig. 14
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Bl é 3.5 Definirea macro-urilor
_Eé : "'52' Se definesc macro-urile de angajare si dezangajare a

frezei fig. 15:
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Fig. 12: Parametri radiali

3.3 Definirea sculei aschietoare

4

Tn tab-ul urmator se defineste freza. In cazul de fata P o ol
alegem o freza sferica fig. 13. Fig. 15: Definirea macro-urilor
 —— 1. Apropiere freza fata de piesd ;
S KA 2. Deplasare cu avans rapid;
@) 3. Plan de siguranta;
o — 4. Calculare program.

: 4 SUCCESIUNEA OPERATIILOR DE
! PRELUCRARE

4.1 Degrosare suprafata activa

(i freza folosita: sferica @50 mm, R25
e distanta intre pasi: 10 mm
P s avansul: 350mm/min

turatia: 800 rot/min
adaos de prelucrare: 1 mm
strategia folosita: zig zag

Fig. 13: Definire freza



4.2
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Fig. 16: Degrosare suprafata activa

Micsorare raze

Aceasta prelucrare se realizeaza pentru a indeparta
adaosul de material din zona razelor mai mici decat raza

sculei folosita la degrosare.

4.3
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freza folosita: sferica @25 mm, R=12,5
avansul: 210 mm/min

turatia: 1000 rot/min

adaos de prelucrare: 1 mm

Prelucrare degrosare contur

freza folosita: cindro-frontala D=¢48 mm, R=0
avansul: 77 mm/min

turatia: 104 rot/min

adaos de prelucrare: 0.5 mm

Prelucrare finisare contur

freza folosita: cilindro-frontala @50 mm, R=0
avansul: 77 mm/rot

turatia: 104 rot/min

adaos de prelucrare ramas: 0 mm

Degrosare micsorari raze

Pentru aceastd prelucrare se foloseste o freza
conicd deoarece are o rigiditate mai buna decat o freza
sferica de acelasi diametru fig. 18.

:b e o o o
[op}

freza folosita: freza conica @10 mm, R=5 mm
distanta Intre pasi: 2 mm

avansul: 140 mm/min

turatia: 1600 rot/min

adaos de prelucrare: 0.1 mm

Semifinisare suprafata activa

freza folosita: sferica @50 mm, R=25 mm
distanta intre pasi: 4 mm

avansul: 6000 mm/min

turatia: 7000 rot/min

adaos de prelucrare: 0,2 mm

strategia folosita: zig zag

4.7 Finitie micsorari raze

freza folositd: freza conica @4 mm, R=2 mm
distanta intre pasi: 0,4 mm

avansul: 4900 mm/min
turatia: 8000 rot/min
adaos de prelucrare: 0 mm

Fig. 17: Micsorari raze

4.8 Finitie suprafata activa

Axa sculei este inclinatd cu 30 de grade fata de aza z
pentru a evita prelucrarea cu varful frezei fig. 19.

freza folosita: sferica 50 mm, R=25 mm
distanta intre pasi: 0,7 mm

avansul: 4900 mm/min

turatia: 7900 rot/min

adaos de prelucrare: 0 mm

strategia folosita: zig zag

Fig. 18: Finitie suprafata activa

5 PRELUCRAREA PE MUCN CU 5 AXE

Prelucrarea pe 0 masina unealti cu 5 axe

reduce timpul de prelucrare, deasemenea creste precizia
piesei prelucrate si obtinem o finisare de calitate a
suprafetei.

In fig. 19 si fig. 20, este prezentat un program

de prelucrare in 5 axe. Strategia de prelucrare aleasa este
in functie de suprafata piesei, directia de prelucrare este
normala la suprafata.
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Fig. 19, 20: Prelucrare in 5 axe

6 ANALIZA TIMPILOR DE PRELUCRARE PE
MUCN 3+2 AXE S1 5 AXE

Analiza timpilor de prelucrare s-a realizat la
programele de finitie pe o zond cu aria de 0.05m?
folosind urmatori parametri:

e distanta Intre pasi: 0,7 mm;

e avansul: 4900 mm/min;
turatia: 7900 rot/min;
adaos de prelucrare: 0 mm;
strategia folositd: zig zag.

In graficul respectiv se prezinta timpii de prelucrare
pe cele doua masini unelte.

Timpul de prelucrare
in minute

20 1212

- 6,28

0 r T |/
3+2 axe 5 axe

Se observa in graficul prezentat ca timpul de
prelucrare pe masina de frezat in 3+2 axe este aproximativ
de 2 ori mai mare decat timpul de prelucrare pe masina de
frezat in 5 axe.

Astfel costul piesei scade deoarece este uzinata intr-
un timp mai scurt, iar operatia de ajustura si lustruire a
piesei are o durata mai scurtd deoarece obtinem o finisare
a suprafetei mai buna si o rugozitate mai micd decit pe
masina cu 3+2 axe.

7 CONCLUZII

Tn concluzie din punct de vedere al strategiilor
de programare alese si timpului de prelucrare pe cele
doua masini unelte este de preferat prelucrarea
poansonului pe masina de frezat in 5 axe.
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