STUDII SI CERCETARI PRIVIND PRELUCRAREA REPERULUI
FLANSA R2/2015-633AA-28 PE MASINI CNC CU COMANDA
NUMERICA HEIDENHAIN

TANASE Horia Victor
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REZUMAT: In lucare se prezintd un studiu comparativ privind prelucrarea cu viteze mari si
prelucrarea conventionala a piesei tip FLANSA pe masini CNC. Pentru a putea evidentia diferenta
dintre prelucrarile conventionale si prelucrarile cu viteze mari a fost utilizat softul HEIDENHAIN
deoarece in urma elabaorarii si simuldrii programului CNC aceasta calculeaza si timpul de fabricare
al reperului FLANSA. Studiul se concentreazi pe compararea celor doua procedee in cazul in care
piesa este realizata din fonta si in cazul in care piesa este realizatd din aluminiu pentru a evidentia
avantajele si dezavantajele utilizarii prelucrarilor cu viteze mari pentru piesele de tip FLANSA.

Cuvinte cheie: scule aschietoare, magini CNC, portscule, prelucrari cu viteze mari.

1. INTRODUCERE

Pentru a realiza acest studiu a fost
necesard proiectarea tehnologiei de
fabricatie prin aschiere a reperului
FLANSA. A fost proiectati o tehnologie
de fabricare prin agchiere a reperului in
cazul In care materialul piesei este fonta
si o alta tehnologie de fabricare prin
agchiere pentru cazul 1n care materialul
piesei este aluminiu. Tn ambele cazuri
piesa a fost prelucratd in mod
conventional dar si cu viteze mari pentru
a evidentia avantajele si dezavantajele
utilizérii prelucrarilor cu viteze mari.

Pentru proiectarea tehnologiei de
fabricatie prin agchiere a unei piese
trebuiesc parcurse urmatoarele etape:

e Analiza piesei;

e Alegerea masiniilor CNC;

o Alegerea dispozitivelor de

orientare si fixare;

o Alegereca  sculelor si a

portsculelor;

e Calculul regimurilor de aschiere;

o Elaborarea si simularea

programului CNC pentru piesa
ce urmeaza a fi fabricata.

Specializarea Tehnologia Constructiilor de Masini,

Facultatea IMST;
E-mail: tanasehoriavictor@yahoo.com

2. ANALIZA PIESEI

Tn cadrul acestei etape a fost relizat
modelul 3D al piesei pentru o mai buna
ntelegere a formei piesei. De asemenea
a fost analizate si cele doua materiale din
care poate fi realizata piesa.

Fig. 2.1. Modelul 3D al reperului FLANSA

In urma analizarii reperului au fost
alese cele doua materiale din care acesta
poate fi relizat:

e EN-GJL-250 SR EN ISO
1561:1991 (Fc 250);


tanasehoriavictor@yahoo.com

e EN AW-5083 Al Mg 4,5 Mn 0,7. Specificatiile tehnice ale centrului

Propriedtile materialului EN-GJL-250 SR vertical DMG MORI CMX 600 V sunt
EN 1SO 1561:1991 (Fc 250) sunt prezentate in prezentate in tabelul 3.1.
tabelul 2.1.
Tabelul 3.1 [6]
Tabelul 2.1. CENTRUL VERTICAL DMG MORI CMX 600V
- : - DEPLASARI
ENhAgtjilzl5o or Gi oc Duritatea A X 600 mm
- - AxaY 560 mm
SR EN ISO 250 | 450 850 170-210 Aia Z 610 mm
1561:1991 MPa | MPa | MPa HB -
Fc 250 Distanta de la masa
(Fc 250) maginii pand la arborele | 120-630 mm
principal
Proprietatile materialului EN AW-5083 Al MASA MASINII
Mg 4,5 Mn 0,7 sunt prezentate n tabelul 2.2. Suprafata de lucru 900X560 mm
Greutatea maxima
g M2 600 kg
suportatd de masa masinii
Tabelul 2.2. ARBORELE PRINCIPAL
Material or oc Duritate | Densitate Tqra‘;}a arborelui 12000 rot/min
EN AW- principal
s083A1 | 220 | b 2660 VITEZELE DE AVANS
Mg 4,5 MPa 130 65HB kg/m3 Avans rapid maxim X, Y, Z: 30000 mm/min
Mn 0.7 MPa Avans de ascheire maxim | X, Y, Z: 30000 mm/min
ATC
Coada sculei agchictoare | BT 40
3. ALEGEREA MASINILOR CNC Numarul  de  scule | 5,
A o o o aschietoare
In urma analizarii formei piesei, preciziei Diametrul ~ maxim al | o
de formd, preciziei dimensionale dar si a sculei agchietoare
materialului din care poate fi realizati piesa au Lungimea ~maxima a | 304 o,
. . sculei agchietoare
fost alese urmatoarele masini CNC: Masa maxima a sculei | g
Centrul Vertical DMG MORI CMX hushictoars g
e Centrul Vertica TIMPUL DE SCHIMBARE AL SCULEI
600 V (flg. 3.1) - pentr'u pre'lucrarea Tool to tool 1,32 560
conventionald a reperului analizat; Chip to chip 6,70 sec
e Centrul Vertical MORI SEIKI — t '\I/'QTOR
- uterea motorulul
NVD4000 DCG_ (fig 3.2_.) - pentru_ arborelui principal 17,3 kw
prelucrarea CuU Vviteze mari a reperulw CONTROLER
analizat. Tipul controlerului | HEIDENHAIN TNC 640
DIMENSIUNILE MASINII CNC
Iniltimea masinii 2937 mm
Amprenta la sol a maginii | 1990X2747
Masa maginii 4700 kg

Fig. 3.1. Centrul Vertical DMG MORI CMX ) )
600 V [6] Fig. 3.2. Centrul Vertical MORI SEIKI

NVD4000 DCG [7]
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Specificatiile
vertical MORI SEIKI

tehnice

ale centrului
NVD4000 DCG sunt

prezentate n tabelul 3.2.

Tabelul 3.2. [7]

CENTRUL VERTICAL

MORI SEIKI NVD4000

maginii pand la arborele
principal

DCG
DEPLASARI
Axa X 600 mm
AxaY 400 mm
AxaZ 400 mm
Distanta de la masa

100-500 mm

MASA MASINII

Distanta de la podea la
masa masinii

900

Suprafata de lucru

700X450 mm

Greutatea maxima
suportatd de masa masinii

350 kg

ARBORELE

PRINCIPAL

Turatia arborelui

principal

30000 rot/min

VITEZELE

DE AVANS

Avans rapid maxim

X, Y, Z: 20000 mm/min

Avans de agcheire maxim

X, Y, Z: 20000 mm/min

ATC

Coada sculei aschietoare

BT 40

Numarul de scule
agchietoare

40

Diametrul maxim al
sculei agchietoare

80 mm

Lungimea maxima a
sculei agchietoare

250 mm

Masa maximd a sculei
agchietoare

8 kg

TIMPUL DE SCHIMBARE AL SCULEI

Tool to tool 1 sec
Chip to chip 6,5 sec
MOTOR
Puterea motorului
Lo 18,5 kw
arborelui principal
CONTROLER

Tipul controlerului

| HEIDENHAIN TNC 640

DIMENSIUNILE MASINII CNC

Inaltimea masinii 2770 mm
Amprenta la sol a maginii | 2571X2715
Masa masinii 6740 kg

4. ALEGERA DIS

POZITIVELOR DE

ORIENTARE §I FIXARE

In urma analizarii reperului si a posibilitatilor

de prelucrare oferite de masinile CNC alese la
punctul anterior a fost aleasd o menghina
pneumaticd AMF (fig. 4.1.) ce asigura orientare
si fixarea piesei in vederea prelucrarii acesteia.
Tn tabelul 4.1. sunt prezentate carcateristicile
menghinei pneumatice.
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Fig. 4.2. Desenul menghinei AMF [8]

Tabelul 4.1. [8]

Caracteristicile menghinei pneumatice AMF
90 mm

44 mm
112 mm
128 mm
241 mm
248 mm
103 mm
133 mm
177 mm

4 mm

92 mm

M8

20 mm
288 mm

18 mm

14 mm

10 kN

Zlvjo|z|2|r|x|-|T|0|n|m|o|o|w|>

Forta de stringere
Presiunea de aer
necesara relizarii fortei
de strangere
Masa menghinei

6 bar

18 kg

5. ALEGEREA
ASCHIETOARE

SCULELOR

Tn cadrul acestei etape au fost alese scuelele
aschietoare pentru reperul analaizat in cazul in
care acesta este realizat din fontd sau din
aluminiu.



Tn ambele cazuri au fost prezentate trei
solutii de echipare a masinilor CNC cu scule
aschietoare atat pentru prelucrarea
conventionala a reperului cat si pentru
prelucrarea cu viteze mari a acestuia.

5.1. Sculele alese pentru prelucrarea
reperului atunci cand acesta este realizat din
fonta

Sculele aschietoare au fost alese utilizand
aplicatiile specializate de alegere a sculelor
(SANDVIK TOOL GUIDE, WALTER GPS,
ISCAR TOOL ADVISOR) si cataloagele de
scule furnizate de firmele SANDVIK
COROMANT, WALTER si ISCAR.

Spre exemplu solutiile de echipare a masinii
CNC pentru frezarea frontald a reperului in
prima prindere (fig 5.1.1) sunt prezentatate in
continuare:

Fig. 5.1.1. Frezarea frontala a reperului in
prima prindere

e Prima solutie constd in utilizarea unui
cap de frezat din carbura metalica
A316-25SM550C10032P 1030 (fig.
5.1.2.) si a unei portscule 392.55EH-
40 25 054 de tip BT 40 (fig. 5.1.3.).

Fig 5.1.2. Cap de frezat din carburi metalica
A316-25SM550C10032P 1030 [3]
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Dimensiunile sculel sunt

prezentate n tabelul 5.1.1.

aschietoare

Tabelul 5.1.1. [3]
APMX RE DC

DCON DN LF

245 mm 245 | 25.6 15,5 mm 3.175 | 254
mm mm mm mm
BHTA,
JHEN
foeeey :3- '.“3?_ DCON
I O0Mws
[ LI LBq f=—
t-LBo =
LF—

Fig. 5.1.3. Portscula 392.55EH-40 25 054 [3]

Dimensiunile portsculei sunt prezentate n
tabelul 5.1.2.

Tabelul 5.1.2. [3]

BDs | LB:1 | LB2 | LF | DCONws | BHTA2
46 | 252 | 32 | 54 241 mm 58°
mm | mm | mm | mm

e A doua solutie consta in utilizarea unui
cap de frezat MC326.25.4E5P318-
WIJ30TF (fig. 5.1.4) din carbura
metalica §i  a unei portscule
AK641.BT40.E25.062 de tip BT 40
(fig. 5.1.5.).

Fig. 5.1.4. Cap de frezat din carbura metalica
MC326.25.4E5P318-WJ30TF [4]

Dimensiunile  sculei sunt

prezentate Tn tabelul 5.1.3.

aschietoare

Tabelul 5.1.3. [4]

Dc | Lc R 14 11 d2 | dl | SW
254 | 14 | 3.18 | 25.6 | 49.6 | 245 E25 20
mm | mm| mm | mm | mm | mm mm




| ConeFit

Fig. 5.1.5. Portscula AK641.BT40.E25.062 [4]

Dimensiunile portsculei sunt prezentate in
tabelul 5.1.4.

Tabelul 5.1.4. [4]

dil 116 14 dil

E25 26 mm 62 mm 40 mm

e A treia solutie constd In utilizarea unei
freze frontale SOF45 8/16-D0-04-22R
cu placute din carburd metalica (fig.
5.1.6) si o porscula BT40 SEM 22X60 de
tip BT 40 (fig. 5.1.7.).
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Fig. 5.1.6 Freza frontald SOF45 8/16-D0-04-22R [5]

Dimensiunile  sculei  aschietoare  sunt
prezentate n tabelul 5.1.5.

Tabelul 5.1.5. [5]

Ds Da D D1 ap L
45 22 40 50 3.5

40 mm
mm mm mm mm mm

- [ ——
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Fig. 5.1.7. Portscula BT40 SEM 22X60 [5] [9]

Dimensiunile portsculei sunt prezentate in
tabelul 5.1.6.

Tabelul 5.1.6. [5]
G SS L L1 L. d D1

40 60 33 19 22 47
mm [ mm | mm | mm | mm | mm

M16

5.2. Sculele alese pentru prelucrarea reperului
atunci cand acesta este realizat din aluminiu

Sculele aschietoare au fost alese utilizand
aplicatiile specializate de alegere a sculelor
(SANDVIK TOOL GUIDE, WALTER GPS,
ISCAR TOOL ADVISOR) si cataloagele de
scule  furnizate de firmele SANDVIK
COROMANT, WALTER si ISCAR.

Spre exemplu solutiile de echipare a masinii
CNC pentru frezarea frontald a reperului in prima
prindere (fig 5.1.1.) sunt prezentatate 1in
continuare:

e Prima solutie consta in utilizare unui cap

de frezat din carburd metalici 316-
16FM650-16015L 1030 (fig.5.2.1.) sia
unei portscule 392.55EH-40 16 081 de
tip BT 40 (fig. 5.2.2.).

DCON

DN—~| - B 1

DC—~

Fig. 5.2.1. Cap de frezat din carburi metelica 316-
16FM650-16015L 1030 [3]



Dimensiunile  sculei  agchietoare  sunt Dimensiunile sculei aschietoare sunt prezentate

prezentate n tabelul 5.2.1. n tabelul 5.2.3.
Tabelul 5.2.1 [3] Tabelul 5.2.3. [4]
DCON DN LF APMX RE DC De¢ R Lc la I di d2 | SW
155 mm %r?n? %r?rrz 8.5mm ;; 16 mm
12 | 2 | 65|145|283 | ., (117 | 10
mm [ mm | mm [ mm mm mm | mm

f
EsEs DCONyys BD3 |
1

\BH™2
[

—e| LBy |~

Tr‘a*%“ )
o0
15N -
s _'ﬂn

— LBy —

e LBg ]

LF
Fig. 5.2.2. Portscula 392.55EH-40 16 081 [3]

Dive

Iy ConeFit
Dimensiunile portsculei sunt prezentate in
tabelul 5.2.2. Fig. 5.2.4. Portscula AK641.BT40.E12.054 [4]
Tabel 5.2.2. [3] Dimesiunile portsculei sunt prezentate in
BHTAs 66° tabelul 5.2.4.
BHTA: 8°
BD: 63 mm Tabelul 5.2.4. [4]
LB1 16 mm
LB, 45.6 mm du las ls du
LBs 54 mm E12 16.3 mm 54 40
LF 81 mm
DCSDI\:WS 1253‘; rr:rr: e A treia solutie consta in utilizare unei

freze frontale HOF D050-04-22-R06 cu
placute din carburd metalica (fig. 5.2.5.)

e A doua solutie constd in utilizarea unui . .
1510, - si a unei portscule BT40 SEM 22X120 de
cap de frezat H3E23138-E12-12-2 8 (fig. tip BT 40 (fig. 5.2.6.)

5.2.3.) din carbura metalica si o portscula
AK641.BT40.E12.054 de tip BT 40 (fig.
5.24.)).

Fig. 5.2.3. Cap de frezat din carburi metalica . o o
Fig. 5.2.6. F frontala HOF D050-04-22-
H3E23138-E12-12-2 8 [4] ig- 52.6. Frezd rR"gGa[g] 0
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Dimensiunile sculei sunt

prezentate n tabelul 5.2.5.

aschietoare

Tabelul 5.2.5. [5]

Da D3 D D1 L
59.4
22mm | 48 mm | 50 mm 40 mm
mm
- | ——
SS < L1 |2 -

(a)

Z X t |
_G _M _j[:

Fig. 5.2.7. Portscula BT40 SEM 22X120 [5] [9]

Dimensiunile portsculei sunt prezentate in
tabelul 5.2.6.

Tabelul 5.2.7. [5]

G SS L L1 Lo d D1
M16 40 120 93 19 22 47
mm mm mm mm mm mm

6. CALCULUL
ASCHIERE

REGIURILOR DE

Calculul regimurilor de aschiere a fost
realizat utilizadnd aplicatiia specializata oferita
de firma SANDVIK COROMANT si formulele
pentru calculul regimului de ascheire. Aplcatia
utilizatd la calculul regimurilor de aschiere se
numeste SANDVIK TOOL GUIDE.

Pentru realizarea studiului au fost calculate
regimurile de agchiere numai pentru prima
solutie de echipare a masinilor CNC cu scule
aschietoare.

6.1. Regimurile de aschiere utilizate la
prelucrarea piesei in prima prindere n cazul
n care aceasta este realizata din fonta

Exemplu:

Tn tabelul 6.1.1. este prezentat regimul de
aschiere  utilizat la  frezare  frontala
conventionald a piesei in prima prindere.
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Tabelul 6.1.1. [3]

v <4
Working engagement (AE) 18 18 mim
Depth of cut (AF) 25 05 M
Number of passes in AE 5 5
direction (NOPAE)
Number of passes in AP 1 1
direction (NOPAP)
Cutting speed (VC) 159 164 mimin
Spindle speed (N) 2000 2320 1/min
Feed per tooth (FZ) 0.113 0201 mim
Feed speed at machined 1130 2330 mmimin
diameter (VFM)
Cutting power (PPC) 249 0.835 kW
Cutting torque (MMC) 19 ipd MNm
Material remaval rate (QG) 51 21 cm3imin
Cutting fime total (TCCT) 00:34.620 00:18.420 min:s
Non cutting time total (TNCT) 00:00.786 (00:00.858 min:s
Tool life length (TLIFEL) b2 73 m
Tool life time (TLIFET) 46 £} min

W —> degrosare

9 — finisare

n tabelul 6.1.2. este prezentat regimul de
aschiere utilizat la frezarea frontald cu viteze
mari a piesei in prima prindere.

Tabelul 6.1.2. [2]

FREZARE FRONTALA DE DEGROSARE
Ap 2.5mm
Vi 5040 mm/min
Ve 1116.58 m/min
N 14000 rot/min
Fn 0.36 mm/rot
Q 226.8 cm3/min
Pc 0.85 KW
Mc 5.81 Nm
FREZARE FRONTALA DE FINISARE
Ap 0.5mm
Vs 9600 mm/min
Ve 1276.09 m/min
N 16000 rot/min
Fn 0.6 mm/rot
Q 86.4 cm3/min
Pc 0.29 KW
Mc 1.73 Nm




6.2. Regimurile de aschiere utilizate la
prelucrarea piesei in prima prindere in cazul
in care aceasta este realizata din aluminiu

Exemplu:

Tn tabelul 6.2.1. este prezentat regimul de
agchiere  utilizat la  frezare  frontalad
conventionald a piesei in prima prindere.

Tabelul 6.2.1. [3]

w @
‘Working engagement (AE) 95 95 mim
Depth of cut (AP) 318 0.32 mm
Number of passes in AE 10 10
direction (NOPAE)
Mumber of passes in AP 1 1
direction (NOPAP)
Cutting speed (VC) 200 300 m/min
Spindle speed (N) 3980 6430 1imin
Feed per tooth (FZ) 0.203 012 mim
Feed speed at machined 4850 4630  mm/min
diameter (VFM)
Cutting power (PPC) 177 0.197 [
Cutting torgue (MMC) 425 0.292 Nm
Matenial remaval rate (QG) 146 141 cm3imin
Cutting time total (TCCT) 00:16.440 00:18.300 min:s
Non cutting time total (TNCT) 00:01.754 00:01.502 min:z
Tool life length (TLIFEL) 550 280 m
Tool life time (TLIFET) 110 60 min

W — degrosare
o — finisare

Tn tabelul 6.2.2. este prezentat regimul de
aschiere utilizat la frezarea frontala cu viteze
mari a piesei Th prima prindere.

Tabelul 6.2.2. [3]

v 9
Working engagement (AE) 95 95 mim
Depth of cut (AP) 318 032 M
Number of passes in AE 10 10
direction (NOPAE)
MNumber of passes in AP 1 1
direction (NOPAP)
Cutting speed (VC) 679 744 mirmnin
Spindle speed (N) 13500 15300 1imin
Feed per tooth (FZ) 0203 012 im
Feed speed at machined 16500 11500 rmmiimin
diameter (VFM)
Cutting power (PPC) 6.01 0.488 kw
Cutting torque (MMC) 475 0.292 Nm
Matenal removal rate (QG) 497 M9  cm¥min
Cutting time total (TCCT) 00:04 848 00:07.380 min's
Mon cutting time total (TNCT) 00:01.7%4 00:01.502 min's
Tool life length (TLIFEL) 210 130 m
Tool life time (TLIFET) 12 12 min
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W —* degrosare
o —* fimsare
SIMULAREA

7. ELABORAREA §I
PROGRMULUI CNC

Aceasta etapad a fost relizata utilizand softul
HEIDENHAIN TNC 640 care perminte
simularea programului CNC si calculul
timpului de fabricare al piesei.

Utilizarea softului HEIDENHAIN TNC 640
prezintd urmatoarele avantaje:

. Utilizarea unei interfate smarT.NC sau
a unei interfate conventionale TNC;

. Simularea 3D a piesei de realizat;

. Editarea usoara a programelor mari;

. Transformare de coordonate;

. Programare rapida;

. Suport grafic in timpul programarii;

. Acesta cuprinde 0 selectie
cuprinzatoare de cicluri de fabricare.

in figura 7.1. este prezentati simularea
programului CNC pentru prelucrarea piesei in

prima prindere.

Fig. 7.1. Simularea progrmului CNC pentru
prelucrarea piesei in prima prindere

Tn tabelul 7.1. este prezentat timpul de
prelucrare conventionald sau cu viteze mari in
prima prindere Tn cazul in care piesa este
realizata din fonta sau din aluminiu.



Tabel 7.1.

Timp Timp
Material prelucrare prelicrare cu
conventionali viteze mari
[min] [min]
Fonti 25:05 05:43
Aluminiu 04:21 03:17

In figura 7.2. este prezentati simularea
programului CNC pentru prelucrarea piesei in a
doua prindere.

Fig. 7.2. Simularea progrmului CNC pentru
prelucrarea piesei Tn a doua prindere

Tn tabelul 7.2. este prezentat timpul de
prelucrare conventionala sau cu viteze mari in a
doua prindere in cazul in care piesa este
realizata din fonta sau din aluminiu.

Tabel 7.2.
Timp Timp
Material prelucrare prelicrare cu
conventionala viteze mari
[min] [min]
Fonti 06:07 03:50
Aluminiu 05:02 03:06

In figura 7.3. se prezinti schema logici a
progrmului CNC necesar prelucrdrii piesei in
prima prindere.

50

| START PROGRAM |

DEFINIREA SEMIFABRICATULUL |

.

APELAREA:SCULEII |

- ¥

’

| APELAREA SCULEI 2 |
\: L

| FRELUCERARE CONTUF. EXTERIOR |
\: L

| APELAREA SCULEI 3 |
\: L

‘ PRELUCRAREA SUPRAFETEI DE TIP INSULA CIRCULARA 80 ‘
mm

‘ PRELUCEAREA SUPRAFETELOR DE TIP BUZUNAR CIRCULAR

&30 mm 51 303 mm

i

| APELAREA SCULEI 6 |

.

| PRELUCRAREA SUPRAFETEI DE TIP BUZUNAR COMPLEX |

b

| SFARSIT PROGRAM ‘

Fig. 7.3. Schema logica a programului CNC
pentru prelucrarea piesei in prima prindere

In figura 7.4. se prezintdi schema logicid a
progrmului CNC necesar prelucrarii piesei in a
doua prindere.



START PROGRAM |

DEFINIREA SEMIFABRICATULUT |
¥ I
APELAREA SCULEI ] |
FREZARE FRONTALA |

w
APELAREA SCULEI 2 |

PRELUCRAREA SUPRAFETEI DE TIP INSULA COMPLEXA |

APELAREA SCULEIL 3 |

PRELUCRAREASWRDE TIP BUZUNAR CIRCULAR
| &4 zm \

APELAREA BCULEIL 4 |

PRELUCEAREA ALEFAJELOR €9 mm |
. S
APELAREA SCULEL 3 |
w
FRELUCRAREA ALEZAJELOR. 6.8 mm |

APELAREA SCULEL 6 |

PRELUCEAREA ALEZATELOR FILETATE MBX1.25 |

APELAREA SCULEL 7 |

PRELUCEAREA ATEZATULUT €19 mm |

APELAREA SCULEI 8 |
N —
PRELUCRAREA ALEZAJELOR &4 mm |
w
SFARSIT PROGRAM \

Fig. 7.4. Schema logica a programului CNC
pentru prelucrarea piesei ih a doua prindere

8. Concluzii

In urma analizirii rezultatelor obtinute in
cadrul simularii programului CNC pentru
prelucrarea conventionala sau cu viteze mari
piesei in cazul n care acesta este realizat din
fonta sau din aluminiu s-au trasat graficele din
figurile 8.1. si 8.2.
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Comparatie intre PC si
PVM in cazul fontei

Fig. 8.1. Comparatie intre prelucrarea
conventionala (PC) si prelucrarea cu viteze mari
(PVM) a piesei In cazul in care aceasta este
realizata din fonta

Comparatie intre PC si
PVM in cazul aluminiului

Fig 8.2. Comparatie intre prelucrarea
conventionali (PC) si pelucrarea cu viteze mari
(PVM) a piesei in cazul in care aceasta este
realizata din aluminiu

In urma analizdrii celor doud grafice se
poate observa o reducere de aproximativ 60% a
timpului de prelucrare in cazul in care piesa este
relizatd din fonta si o reducere de aproximativ
30% a timpului de prelucrare n cazul in care
piesa este relizata din aluminiu.



In figura 8.3. sunt prezentate costurile de
achzitie al masinilor CNC.

Costul de achizitie al
masinilor CNC

85,000 €

55,000 €

DMG MORI MORI SEIKI
CMX 650 V NVD4000 DCG

Fig. 8.3. Costurile de achizitie ale masinilor
CNC [6] [7]

Tn figura 8.4. sunt prezentate costurile de
achizitie al sculelor aschietoare.

Costul de achizitie al
sculelor aschietoare

2,079€

Costul sculelor Costul sculelor
pentru piesa din  pentru piesa din
fonta aluminiu

Fig. 8.4. Costul de achizitie al sculelor
aschietoare [3] [4] [5]

Tn figura 8.5. este prezentat costul piesei Tn
cazul in care aceasta este realizata din fonta si
este prelucratd In mod conventional sau cu
viteze mari.

Costul de fabricare al piesei
din fonta

Fig. 8.5. Costul de fabricare al piesei din fonta
prelucrati in mod conventional (PC) sau cu
viteze mari (PVM)

Tn figura 8.6. este prezentat costul piesei Tn
cazul in care aceasta este realizatda din aluminiu
si este prelucratd in mod conventional sau cu
viteze mari.

Costul de fabricare al
piesei din aluminiu

Fig. 8.6. Costul de fabricare al piesei din
aluminiu prelucrati in mod conventional (PC)
sau cu viteze mari (PVM)

Tn concluzie:
Avantajele utilizarii prelucrarilor cu
viteze mari sunt:
e Reducere timpilor de fabricatie;
e Crestere productivitatii;
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o Cresterea calitatii suprafetelor Ap — Adancimea de Aschiere

prelucrate. VT — Viteza de avans
Dezavantajele utilizarii prelucririlor cu V¢ — Viteza de aschiere
viteze mari sunt: N — Turatia
e Costul de achizitie ridicat al maginilor Q — Debitul de agchii
CNC; Pc — Puterea consumata
e Costul de achizitie ridicat al sculelor Mc — Momentul de aschiere
aschietoare; Fn — Avansul pe rotatie
9. Multumiri

Multumuri firmelor SANDVIK COROMANT,
WALTER, ISCAR, DMG MORI,
HEIDENHAIN si AMF pentru tot suportul
acordat SCOLII DE STUDII AVANSATE IN
FABRICAREA PE MASINI CNC si
LABORATORULUI DE TEHNOLOGII
AVANSATE DE FABRICATIE PE MASINII
CNC.
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11. Notatii

PC — Prelucriri Conventionale
PVM — Prelucrari cu Viteze Mari
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