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PROIECTAREA PIESELOR COMPLEXE U'I:ILIZAND
MASINII CU COMANDA NUMERICA

Aurora Felicia CRISTEA, Horea CHEZAN

PROCESSING OF THE COMPLEX PIECES USING THE
COMMAND MACHINES-TOOLS

The information of this paper is role to inform us about use and
development of the competences, regarding the control machines-tool. The
using of commands the machine-tools offer a new perspective about the pieces
processing, a new level of the theoretical knowledge’s, personal responsibility,
and the coordinator function and supervisor.
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1. Introducere

Lucrarea prezinta informatii despre utilizarea si dezvoltarea
competentelor privind masinile uneltele cu control numeric [1]. Exista
informatii despre modul de utilizare a masini-unelte cu comanda
numerica si aceasta ofera o noua perspectiva asupra procesarii
pieselor, un nou nivel al cunostintelor teoretice, responsabilitate
personala si functia de coordonator si supraveghetor.

2. Piesele componente ale masinii de comanda numerica

Uneltele folosite in masinile cu comanda numerica sunt
programate cu un software special si se realizeaza din interfata



computerului folosind un cod numeric conventional [1], [4]. Aceste
comenzi au acelasi fisier cinematic si ca sa ne exprimam mai facil vom
putea numi masina-uneala cu comanda numerica (MUCN).

De asemenea, putem spune ca si comenzile numerice ale
masinii-unelte sunt programate software, pentru ca si echipamentele de
comanda functioneaza in intregime sau partial cu informatii numerice.
Instrumentul numeric de comanda (MUCN) se compune din
urmatoarele subansamble:

- Masina-unealta (1);

- Echipamente numerice de comanda (2);

- Legaturile dintre acestea sunt efectuate cu echipament
electric (3).

Proiectarea MUCN este o combinatie reusita intre abilitatile mai
multor firme, una dintre ele realizdnd partea clasica, adica fizica, iar
cealalta partea cu comanda numerica.
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Fig. 1 Masina-unealtd cu comanda numerica [2]
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Fig. 2 Echipament de comanda numeric

2.1 Clasificarea MUCN

Maginile-unelte cu comenzi numerice (MUCN) sunt modelele
mari si sunt proiectate dupa forma si/sau comenzi numerice [5]. Ca
modele putem enumera:

- Sinumerik realizat de Siemens, Germania;

- FANUC realizat in Japonia;

- Alcatel realizat in Franta;

- Mikromat fabricat in Germania.

Caracteristicile MUCN sunt date functie de:

- numarul axelor;

- citirea software-ului;

- memorii pentru hard disk;

- modul de introducere in program;

- anexa pentru legatura cu memoria externa; - precizia.

Daca ne referim la functia echipamentelor cu comenzi numerice
putem afirma ca acestea depind de:

- transmiterea informatiilor; - conversia unitatilor; - amplificarea
unitatilor; - memorie de informatii; - efectul calculului.

2.2 Avantajele si dezavantajele masinii-unelte MUCN

2.2.1 Avantaje

- eliminarea nevoii de a utiliza sabloane sau modele care
ingreuneaza functionarea lor;

- programele numerice se modifica mult mai usor si mai repede
decat modelarea utilizatorului si a sabloanelor;



- se Inlatura o serie de erori de ajustare, marind astfel calitatea
produsului si imbunatéatind functionarea masinii;

- pentru a Tmbunatati organizarea productiei trebuie sa fie
inclus intregul proces de productie automatizat;

- In cazul in care forma si miscarile piesei pot fi exprimate prin
intermediul ecuatiilor matematice, de exemplu, cand un profil poate fi
eliminat in totalitate si poate fi dedus direct dintr-un profil de functie
numerica, acest proces este mult simplificat de MUCN.

- posibilitatea de ajustare in timp minim, a unui anumit numar
de unelte similare, care lucreaza cu aceeasi piesa.

2.2.2 Dezavantaje

- costul ridicat al echipamentului de comanda numerica (de 5-
10 ori mai mare) decét cel al unui utilaj obisnuit.

- Anumite conditii impuse de o utilizare eficientd a MUCN.

- Asigurarea existentei unui personal specializat pentru
conceperea si elaborarea programului si pentru interventiile urgente, in
caz de defectare a controlului numeric.

3. MUCN si coordonate

in functie de procesele care ruleaza si de masinile - unelte [1],
[2] cu comanda numerica (figurilel, 2) se vor alege si coordonatele
MUCN. Pentru unificarea si interschimbabilitatea programelor de
proiectare au fost compilate si acceptate date numerice ISO-R 841
privind standardizarea axelor de coordonate, iar dispay-ul LCD-ul
creeaza o interfata facila a MUCN.

La o MUCN setarea corecta a axelor este deosebit de
importanta, deoarece programul ia in considerare aceste axe. Exista un
sistem de axe coordonate ale uneltelor, atunci cand axele corespund
miscarilor uneltei si altul a unui sistem de axe de coordonate, acestea
se refera la miscarea elementului care este atasat piesei.

Axele de coordonate sunt determinate Tn conformitate cu
anumite reguli, dupa cum urmeaza:

» axa Z este paralela cu axul arborelui principal al masinii.
Astfel, la o masina de gaurit sau frezare, arborele principal se ridica, in
timp ce la un strung, axa Z coincide cu axa piesei. Daca axa masinii nu
coincide cu cea a arborelui principal, axa Z este perpendiculara pe
zona de asezare a piesei. Directia pozitiva a axei Z corespunde miscarii
care mareste distanta dintre piesa de lucru si scula.



» Axa X este orizontalad si, Tn general, paralela cu suprafata
asezarii. Aceasta este axa principala a miscarii, in planul in care se
pozitioneaza piesa de lucru vizavi de unealta.

* Axa Y este aleasa astfel incat sa formeze, impreuna cu
cealalta, o lege a sistemului ortogonal, care poate fi determinata prin
regula mainii drepte din fizica.
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Fig. 3 Regula mainii drepte, care se
X aplica sistemului
de coordonate a MUCN

4. Metoda experimentala

Se doreste o prelucrare a unui semimaterial brut, dupa o prima
forma, in ceea ce priveste piesa. Startul In procesul de realizare a
piesei finite se face incepand cu un semimaterial brut din otel, de forma
paralelipipedica, care va fi supus procesului de finisare in masina-
unealta [6].

MUCN va trebui sa urmareasca finisarea acestui material brut
intr-o forma ceruta, urmand un sablon.

Gaurirea
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In figurile 4 (a-m) sunt prezentati pasii necesari prelucrarii unui
semifabricat (capacul injector), pana la obtinerea piesei finale, dupa un
sablon, numai prin frezare pe o masina CNC. Desigur, este nevoie de
calcul de predimensionarea conturului piesei finale, iar semi-materialul
(prismatic) a respectat aceste dimensiuni.

Figura 4a. prezinta semi-materialul initial si pregateste gaurirea
unei gauri de dimensiuni mici.

Figura 4b. prezinta alegerea primei si urmatoarei freze necesara
gauririi, pana la dimensiunea gaurii solicitate.

Figura 4c. prezinta o gaurire adanca in material, dupa o alta gaura
mai mica, cea de a doua fiind centratd dupa prima, dar de dimensiune
mai mare.

Figura 4d. prezinta o alta gaura mai apropiata de prima gaura,
avand alta dimensiune, din ce in ce mai mare, cu destinatia diametrului
dat de sablon.

Figura 4e. prezintda prelucrarea prin frezare a formelor
triunghiulare.

Figura 4f. prezinta forma de rotunjire descrisa in figurile 4e si
anume rotunjirea colturilor formei triunghiulare frezata cu o etapa
anterioara.

Figura 4g. prezinta prelucrarea marginilor dupa o anumita forma.
Figura 4h. prezinta rotunjirea marginilor formei triunghiulare.

Figura 4i-1, cu exceptia figurilor 4k (procedeu de frezare plana)
prezinta rotunjirea exterioara a marginilor gaurilor sau tesirea lor.

Figura 4m reprezinta piesa finala obtinuta dupa sablonul dat si la
dimensiunile cerute.

5. Concluzii

m Lucrarea prezinta un model pentru prelucrarea unei piese,
dupa un sablon dat. Acesta porneste de la o forma de baza de forma
prismatica in forma bruta, ca material fiind utilizat un otel.

Uneltele pentru piesa prelucratd (capacul de injector) sunt o
masina de frezat cu comanda numerica.

Toate operatiile efectuate sunt prezentate si descrise in
sectiunea 4 si in figurile 4a-m.



m Se retine ca majoritatea proceselor nu au un grad ridicat de
dificultate, dar sunt de o complexitate peste medie si sunt numeroase
ca etape, necesitand schimbarea instrumentelor (cutitelor) la diferite
dimensiuni, in etapele de degrosare si de finisare.

m in cele din urma, s-a obtinut piesa de marimea si forma
necesara (capacul de injector) figura 4m, dorita a se realiza dupa
sablon.
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