STUDII SI CERCETARI PRIVIND PRELUCRAREA REPERULUI CORP
MDS R2/2015-632-15 PE MASINI CNC

ION George-Cristian

Conducitor stiintific: Conf. Univ.Dr.Ing. Doru BARDAC

REZUMAT:Lucrarea reprezinta o analiza a posibilitatilor de prelucrare a reperului de tip
,port cutit special” pe un tip de centru CNC.In lucrare sunt analizate caracteristicile de
material,caracteristicile masinilor,sculele si dispozitivelor care sunt necesare pentru
realizarea prelucrarilor in vederea eficientizarii productiei.

CUVINTE CHEIE:cost,centre CNC ,scule , timp de lucru,productivitate

1 INTRODUCERE

Prelucrarea pieselor de tip carcasa reprezinta o
serie de particularitati in functie de tipul de masina
cu orientare si fixare.Se va analiza prelucrarea

acestui reper pe centru vertical de prelucrat CNC.

2 DISPOZITIV CU SURUBURI
Pentru studiul prelucrarilor ,elaborarea unui

program CNC,alegerea sculelor,a fost aleasa piesa
de tip carcasa ,,Dispozitiv cu suruburi”.

Fig. 1. Port cutit special
Materialul piesei : C45
Tabelul 1-caracteristici de material

Marca Tratame | Limita | Rezistenta | Alungire
otelului | nttermic | de la rupere ala
curger | Rm rupere
eRp A [%]
C45 CR 410 700-840 14
[N/m | [N/mm?&
m?
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3 ALEGEREA CENTRULUI DE
PRELUCRAT CNC

Pentru prelucrarea piesei de tip carcasa ,,Port cutit
special” o sa folosim un centru de prelucrat
vertical .In fig. 2 avem centru de prelucrat Feeler
QM-22 Aapc, cu controller HEIDENHAIN.
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‘ FEELER ®
f. QM-22Aapc

Fig. 2. Centru de prelucrat vertical
Feeler QM-22 Aapc

Tabelul 2- Caracteristicile masinii CNCJ[3]

Deplasare pe axa X 560 [mm]
Deplasare pe axa Y 420[mm]
Deplasare pe axa Z 450[mm]
Turatie maxima ax 30.000[rpm]
principal
Diametrul maxim al D30
sculei
Capacitate magazie 30
scule




4 DISPOZITIVE DE ORIENTARE
SI FIXARE

Dispozitivul ales este 0 menghina actionata
hidraulic .Aceste dispozitiv are nenumarate
avantaje ,precum:

-forta de strangere poate fi ajustata;

-amortizeaza vibratiile datorate prelucrarilor
prin aschiere ;

-rigiditate buna;

-imbunatateste precizia prelucrarii in conditiile
mentinerii forte de strangere ;

-corpul menghinelor este din otel turnat;

-ghidajele sunt durificate si rectificate pentru a
asigura durabilitate si deformare minima in
exploatare;

-bacurile menghinelor sunt facute din otel aliat
durificate pentru asigurarea preciziei;

Fig. 3 Menghina cu actionare hidraulica[7]
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REPERULUI ANALIZAT
Reper tip carcasa,fiind prezent in figura 4a si

figura 4b:

Fig. 4a

Fig 4b

PRELUCRARILE NECESARE
REPERULUI

Operatia 1: Frezare de contur si tesituri

Operatia 2:Gaurire 4 gauri de ©8

Operatia 3:Filetarea a 4 gauri M10x1,5



7 ALEGEA SCULELOR ASCHIETOARE Pentru operatia 3: tarod M10 de la firma
Sculele aschietoare reprezinta un factor WALTER cod 20160-M10 .

important in domeniul prelucrarilor prin aschiere.In
functie de scule putem creste productia,scadem
costurile,scadem timpul efectiv de prelucrare.

Pentru Operatia 1: freza cilindro-frontala de la
firma Sandvik ,cod: R215-050C5-100

=
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Fig. 8 Tarod M10 WALTER [5]

8 CALCULUL REGIMURILOR DE
PRELUCRARE

Calculul regimului de prelucrare:
-Pentru frezare contur si tesituri:

Fig.6. Freza cilindro-frontala SANDVIK]8]

DIN EN (new), C45. Hardness: 207 HE, Material group:F12.ZAN

Pentru Operatia 2: burghiu de @ 8 de la firma ek
ISCAR,cod DCN 080-064-12R-8Dfig.7. .
P 4 T promachiing
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Fig. 9-Regim de prelucrare:frezare[4]

Fig. 7 Burghiu 8mm ISCAR [6]
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Recommended solution

IS0 TIEMPM 1130 RIS TIZEPM 1130

Recommended solution

B80.1-1000-031A1-BM 4234

e aeaie e rsenparery L
Operaton ‘Shoulder Millng '
Tool RIE0-040CE 63H RIEO-11TIIGMPM 1130 R30I TI0ZEFM 1130
No. of 1 4 2
pieces
Ad G tao)
o Capto (segmentibon) sz Type (ASMTYPE) Solid
Grade 1130 Operation (SUBOPSEQ) Drilling with Symetrical Point
mﬂg Dry. Adaption type {ADINTMS) Cylindrical shank (DIN1835-A / DINGS35-HA] -
metric:
Machining  mins | 00:04.080
tme Grade (GRADE) 4234
No. of 543
Type of cacling (COOLSTL) Intemal
Coolant (COOLT) Emulsion 5%

Machining time (TMF) mins 00:01.182

Fig.10-Freza cilindro-frontala cu placute o
amovibile[4] b e
Usable length (LU} mm 36

Fig.13-Burghiu ®8,cu racire interna[4]

Summary of cutting data for Shoulder

Cutting data
Cutting data
[§ ! Legend Cutting speed (VC) 187 mimin
Spindle speed (N) 5950 imin
o Premachining Feed per revolution (FN) 0235 mm
Feed speed (VF) 1400 mmimin
No. of holes (TLIFEC) 2810 Holes
Tool ife time (TLIFET) 50 min
Tool ife length (TLIFEL) 7 m
Cutiing power (PPC) 562 KW
Cuting torque (MMC) 904 Nm
Feed force (FFF) 1440 N
- Limitations
o Dzt Data - tool
Working engagement (AE) 5 mm Machined diameter (DM) 10 mm Cutting diameter (DC) 10 mm
Depth of cut (AP) 50 e Achievable hole tolerance (TCHA) HIS Achievable hole tolerance (TCHA) Hg
Upperflower diameter tolerance (Dseiplus / 07/0 mm Hole tolerance class 0027/0 mm
Number of passes in AE 1 Driminus)

direction (NOPAE)

b i e 3 Fig.14-Regim de prelucrare-Gaurire[4]

direction (NOPAP)

Cutting speed (VC) 277 m/min

Spindle speed (N) 2200 1/min

Feed per tooth (FZ) 0.18 mm -

Feed speed at machined 1580  mm/min Toal ife

dizmeter (VEM) D

Cutting power (PPC) 27.5 KW Erm=f) 127 minin

Cutts ol MC 121 N Feed per revalution (FN} 0235 mm
p o (M ) m Ne. of heles (TLIFEC) 2810 Holes

Material removal rate (QQ) 476 cm3/min Tool ife tima {TLIFET) 50 min

Cutting time total (TCCT) 00:04.080 min:s Tool life length (TLIFEL) 7 m

Tool life length (TLIFEL) 100 m S = 5950 Ajmin

Tool life time {TLIFET) 64 min F=ilR) 1400 mmimin

Tool life length m] vs VC [m/min]

N

Tool life length [m] vs FN [mm]

Fig.11- Regim de prelucrare:frezare[4] -

Pentru gaurire ™ 154 o m 24 2 015 02 025 05 o

Summary of cutting data for Gylindrical hole in solid material Tool lfe time [min] vs VE [mimin] Tool life time [min] vs FN mm)

Material details.
0
DIN EN {new), C45, Hardness: 207 HE, Material group:P1.2Z AN ) > \

»
Task details ‘ \

Cylindrical hole in solid material T8 15 w7 204 24 b 02 "oz a3 o3
Blind hole function pragerty (EHFF) ‘Yes

Machined dizmeter (D) 0 mm

Upper diameter tolerance (DTOLU) 07 mm - . . .

Lomes et e OTOLL) 1 m Fig.15-Diagrama de viata a sculei[4]

Achievable hole tolerance (TCHA) H13

Depth of machining feature (DEPTHMF) 2 mm

Wecine Pentru filetare:

Universal high-perfomance machine. stability of ficturing: Good stability ERDSFMI0

Tool spindle - Torque diagram Tool spindle - Power diagram
12 50

T Type (ASMTYPE) Solid
& Operation (SUBOPSEQ) Thraad Cutting with Tap
) Adaption type (ADINTMS) Tap shank DIN -metric: 10.00x3.00
Grade (GRADE) HSS-E-PMPVD (TIAIN
2 v Type of cacking [COOLSTL) Iniemal
) . Coolant (COOLT) Emulsion 5%
* 20 e " 00 “ Machining tme (TMF) mns 0003270
Wit M i) No. offeatures (TLIFEC) 2020

Fig.16- Tarod M10x1,5 [4]
Fig. 12-Regim de prelucrare:gaurire[4]

98



Summary of cutting data for Thread in through hole
Waterial details.

DIN EN (new), 045, Handness: 207 HE, Material group:P1.2ZAN

Task details

Thread in through hole

Thread diameter size (TD2)
Thresd form standard series (THFTS)
Thread diameter (TD)

‘Thread pitch (TP}
=

Machine

Main spindie - Torque diagram

M0
M (Metric 60°)

10 mm
15 mm

Right

‘ool spindie - Power diagram

Main spindle - Power diagram

Fig 17- Regim de prelucrar-e;—FiIetare [4]

Cutting data

Machining time (TMF) 00:03.270 min:s
Feed per revolution (FN) 15 mm
Cutting speed (VC) 37 mimin
Spindle speed (N) 1180 1/min
Cutting power (PPC) 192 kW
Cutting torque (MMC) 155 Nm

Limitations

Data

Cuting torque (MMC) 155 Nm

Cuting torqus (MMCNEW) 18 Nm

Cutting torque (MMCWORN) 155 Nm

Cutiing torgue limit towards 743 Hm

braaiags (MMCE)

No. of threads (TLIFEC) 2020 Threads

Maximum cutting torqua (MMCX)

Fig 18-Regim de prelucrare-Filetare[4]

9 NORME DE TIMP

Datorita softului HEIDENHAIN putem estima

timpul de prelucrare :

-prelucrarea pe masini CNC cu viteze mari: 54

secunde

-prelucrarea pe masini conventionale: 458 secunde

Comparatie intre PC si PVM

PC

PVM

Fig.19- Comparatie norme de timp

10 SCHEMA LOGICA A
PRELUCRARILOR REPERULUI

START PROGRAM
DEFINIREA SEMIFABRICATULUI
APELAREA SCULEI 1
FREZARE CONTUR+TESITURI
APELAR fSCULEI 2

GAURIRE 4X®8

.

ALEGEREA SCULEI 3
FILETARE 4XM10X1,5

SFARSIT PROGRAM

11 ELABORAREA PROGRAMULUI CNC
AL PIESEI

Pentru realizarea programului CNC al piesei
am folosit programul HEIDENHAIN iTNC-530.

In urmatoarea poza ,reperul ,,Port cutit special”
a fost prelucrat pe o masina conventionala. Timpul
de prelucrare este de 07 min si 38 secunde.
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Fig. 20— Program CNC HEIDENHAIN cu
viteze mari [1];[2];

In urmatoarea poza ,reperul ,,Port cutit special”
,este prelucrat pe un centru CNC de prelucrat cu ax
vertical .Timpul de prelucrare este de 54 de
secunde.
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Fig. 21 — Program CNC HEIDENHAIN [1];[2];

12 CONCLuUzI

Dupa elaborarea lucrarii ,putem observa diferenta
dintre prelucrarile cu viteze mari si prelucrarile
conventionale.

Pentru prelucrarile cu viteze mari timpul scade
substantial,productia creste,automat costurile se
reduc.

13 MULTUMIRI

Multumiri firmelor pt suportul tehnic

acordat: SANDVIK,ISCAR,WALTER,HEIDEN-
HAIN;laboratorului de Tehnologii avansate de
fabricare pe masini CNC din cadrul Facultatii
IMST ,departamentul TCM.
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