ANNALS of the ORADEA UNIVERSITY.

Fascicle of Management and Technological Engineering

PQSIBILITATI DE PROGRAMARE A PRELUCRARII GAURILOR
INCLINATE PE MASINI CU 3 AXE CNC $I CAP INDEXABIL

Valentin RADA’, loan MIHAILA™, Silviu Minzat’
* Emsil Techtrans SRL, Oradea
** Universitatea din Oradea

Abstract

This paperwork presents an application of technological enhancements, brought by new generation of
computer numerical controllers. Using three CNC axes machines, with positioning milling head, it is possible
to execute 5 axis positioning - like machining, using shop-floor CNC programming, by rotating the working
plane perpendicular on tool axis. Such possibilities were tested and applied at Matrite Dacia SA, in order to
fulfill the technological requirements on new and retrofitted machines from Emsil Techtrans SRL.
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1. Introducere

Procesul de modernizare si retehnologizare prin care trece Matrite Dacia SA, a
creat oportunitatea deschiderii unei colaboréri de lunga duraté cu Emsil Techtrans SRL. in
acest cadru, au fost modernizate la firma din Pitesti o serie de masini unelte cu comanda
numerica. Masinile mentionate au trei axe CNC, avand in dotare capete indexabile, pentru
cresterea posibilitatilor tehnologice. Capetele indexabile sunt fabricate de firma italiana
FPT, pozitionarea realizandu-se pe cuplaje Hirth, cu increment de 2,5° (figura 1).

Fig.1. Cap indexabil FPT

Cele doua carcase ale capului indexabil sunt rotite prin intermediul actionarii
principale a masinilor unelte pe care sunt montate. Pozitia este controlata prin programul
PMC al masinii, capul neavand traductor de masura a pozitiei pe cele doua carcase.

Utilizarea principala a acestor masini este pentru executia prin frezare, gaurire gi
alezare a matritelor pentru prelucrarea prin deformare a elementelor de caroserie auto.

Masinile sunt dotate cu echipamente de comanda numerica GE Fanuc 16i-MB,
setate corespunzator pentru prelucrari de mare viteza si complexitate.
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2. Aspecte teoretice si practice

Odata cu preluarea maginilor la Matrite Dacia, a avut loc si un transfer de
cunostinte tehnologice si de programare, pentru adaptarea personalului din proiectare gi
exploatare, la noile posibilitati de lucru.

Una din piesele de test, studiate, executate si verificate pentru acceptarea masinilor
este prezentata in figura 2. Aceasta reprezintd o macheta, utilizata la verificarea calitatii
pieselor in procesul de fabricatie.

Fig.2. Macheta de verificare

Problemele tehnologice rezolvate la realizarea acestei piese au fost: frezarea
suprafetelor profilate cu axa sculei inclinata, pe suprafetele la care altfel nu este acces, si
executarea gaurilor cu axa inclinata in spatiu, prin intocmirea de programe la nivelul
atelierului.

Pentru operatia de frezare a profilului, programele au fost intocmite in Catia,
respectand tehnologia descrisa in [1].

La operatia de gaurire a fost utilizata functia de conversie tridimensionala a
coordonatelor [2]. Aceasta functie permite rotirea planului de lucru in jurul unei din axele
de coordonate, atfel incat, prin doua rotiri succesive, acesta poate fi orientat perpendicular
pe axa rotita a sculei [3]. Programul CNC rezultat este prezentat si comentat in continuare.

% Marcaj inceput fisier program

00002; Denumire program

G5501U305; Comanda pozitionare carcasa 1 cap indexabil
G5502U307.5; Comanda pozitionare carcasa 2 cap indexabil

G0G54G90F2000S2500M3; Fraza tehnologica principala
G52X157.743Y115.83263.11;  Deplasarea originii sistemului de coordonate

G68X0Y0Z0I0JOK1R0.108; Rotirea planului de lucru in pozitie intermediara
G68X0Y0Z0I11JOKOR78.719; Rotirea planului de lucru in pozitia finala

X0YO; Pozitionare

G43H1Z100; Preluare corectie de lungime

Z5F2000; Apropiere

Z-15F1000; Prelucrare

Z5F1000; Retragere
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G0z100; Retragere

G69; Anulare rotire 1 plan lucru

G69; Anulare rotire 2 plan lucru

G52X0Y0Z0; Anulare deplasare sistem de coordonate
M30; Sfarsit program

% Sfarsit fisier program

Figura 3 prezinta caracteristicile geometrice din documentatia de fabricatie, pentru
una din gaurile executate pe macheta, al carei program a fost prezentat.

x=157.743mm
y=115.83mm
z=6311mm

69.246deg

11.14deg

Fig.3. Informatia geometrica necesara prelucrarii

Executia practica a fost realizata pe magina MZP, modernizata la Emsil Techtrans
SRL (figura 4).

T
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Fig.4. Aspect din timpul testelor efectuate la Matrite Dacia SA
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3. Concluzii

Tehnologia de programare testata si introdusa la Matrite Dacia SA, a ajutat la
utilizarea ca masina cu cinci axe de pozitionare a unei masini cu trei axe si cap indexabil.
Acest fapt s-a realizat prin gasirea solutiilor necesare pentru determinarea originilor piesa
dupa rotirea axei sculei, si a metodelor de programare CNC pentru executarea
programelor la nivelul atelierului (evitand utilizarea unor solutii CAM). Avantajele realizate
sunt:

+ Realizarea prelucrarii din singura prindere, ceea ce aduce castiguri de timp si
precizie a executiei;

+ Castigul de timp realizat prin programarea rapida a prelucrarii;

+ Descarcarea atelierului de programare CAM si evitarea costurilor de scolarizare a
personalului acestuia pentru programare conventionala.
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