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STUDII SI CERCETARI PRIVIND FREZAREA CU VITEZE MARI PE
MASINI CNC A PIESELOR DE TIP GHIDAJ

OPREA Andrei-Marius!

Coordonator stiintific : Conf. Dr. Ing. Doru BARDAC

Rezumat: Tn lucrare se vor prezenta strategiile de prelucrare a pieselor de tip ghidaj, se vor alege
scule care pot prelucra piese de tip ghidaj de la producatorii de top Sandvik, Iscar, Walter. Se va face
programul CNC pe controller HEIDEINHAIN a unui reper tip ghidaj si se vor prezenta caracteristicile
tehnice ale unor centre de prelucrat CNC care pot realiza aceste piese.

CUVINTE CHEIE : frezare, program CNC, scule, centre CNC.

1 INTRODUCERE

Prelucrarea/frezarea cu viteze mari (HSM
— High Speed Milling) este un procedeu din ce in
ce mai des folosit Tn domeniul industriei
prelucratoare cu preponderenta T domeniul
constructiilor de masini si al industriei
aeronautice. O definitie foarte generala a metodei
de prelucrare cu viteze inalte este propusd de
cercetatorul francez Alain Defretin in cartea sa
“Usinage a Grande Vitesse™:
,Prelucrarea cu viteze Inalte inglobeaza toate
procedeele de frezare (viteze de avans ridicate sau
viteze de rotatie ridicate ale axului principal),
procedee care sunt superioare celora care sunt
considerate Tn ziua de azi controlate, din punct de
vedere practic.”

Avantajele frezdrii cu viteze mari In
comparatie cu frezarea clasica:
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Fig.1. Frezarea cu viteze mari vs. Frezarea
conventionali [6]

In cazul prelucririi cu viteze inalte, turatia
axului principal al masinii este mai mare de
15.000 rotatii/minut, asa cum este prezentat in
imaginea de mai jos:
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Fig.2. Separarea domeniilor de aschiere
conventional si cu viteze inalte in functie de turatia
axului principal al masinii [6]

Frezarea cu viteze mari se face pe centre
CNC iar printre cele mai importante firme
producdtoare sunt: MORI SEIKI, OKUMA,
HAAS Automation Inc., DMG, MAZAK, OKK,
MAKINO etc.

2 STRATEGII DE PRELUCRARE A
PIESELOR DE TIP GHIDAJ

Pentru a prelucra o piesd de tip ghidaj
principala metoda de prelucrare a suprafetelor este
frezarea,

Pentru o buna prelucrare a suprafetelor
piesei sunt necesare scule de la principalii
producdtori de top: Sandvik Coromant, Iscar
Tools, Walter Tools.

2.1 Sandvik Coromant

2.1.1 Frezarea plana

Frezarea pland este operatia cea mai
comund de frezare si poate fi realizata utilizand o

Turatia [rot/min]
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gama larga de scule. Cutitele cu unghiul de atac la - placute de uz general,
45° sunt cele mai frecvent folosite, dar frezele cu - muchii aschietoare rezistente;
insertii de placute rotunde si patrate sunt de - potrivite mai ales pentru aliaje rezistente
asemenea folosite si ele in anumite conditii. la caldura.
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Fig.3. Frezarea plana [2] [N[S]H] [NJS[H]

2.1.2 Placutge folosite la frezarea plana: Fig.6. Placuti cu insertii rotunde [2]

> placute cu unghi de atac la 45°: 2.1.3 Strategii de prelucrare prin frezare:

- sunt cele mai folosite placute;

- reduc vibratiile la consolele foarte lungi; = CB:
- sSubtierea placutei permite cresterea a
productivitatii %

! CoroMill® 245 CoroMille 345 Sandvik AUTO ‘//

Adancime de prelucrare, mm 6/10 6 6
Diam. frezei , mm 32-250 40-250 80 - 500 . B .
- B Fig.7. Strategii de prelucrare prin frezare [2]
Material mam ﬁ 5 5 ) L
Se observa ca mai productiva este frezarea
Fig.4. Placuti cu unghi de atac la 45° [2] unde scula este in contact direct cu suprafata de
prelucrat pe tot timpul programarii obtinerii
> plicute cu unghi de atac la 90°: suprafetei respective decat situatia unde freza face
' mai multe treceri paralele.
_ sunt folosite la suprafete unde se cere ca o Pentru a efectua un canal la piesele de tip
geometria plicutei sa fie la 90°; ghidaj este important ca scula si efectueze
- sunt folosite la componente cu peregii  Miscarea de mai multe ori:
subtiri.
CoroMill® 490 CoroMill® 290 CoroMill® 390
i 3 jaje
p—
.r.'
Adiiding da mm 55 107 10/15.7
prelucrare
Diam, frezei , MM 20-80 40-250 oS
Materi: m - m
raw N[S[H N[s[H
Fig.5. Placuti cu unghi de atac la 90° [2] Fig.8. Strategii de prelucrare a unui canal prin
> placute cu insertii rotunde: frezare [2]
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2.2 Iscar Tools 2.3 Walter Tools
Dupa Sandvik Coromant, Iscar este a Un alt mare producator de scule
doua mare putere pe piata sculelor aschietoare este Walter Tools.
aschietoare. Pentru a putea freza piese de tip ghidaj,

Pentru frezarea plana a ghidajelor Walter propune urmatoarele tipuri de freze:
Iscar propune urmatoarele tipuri de placute
care fac parte din familia HELIIQMILL 390 si > Walter M4002
1Q845:

> plicute cu3 muchii aschietoare: - 4 muchii aschietoare la fiecare insertie de

placuta,
- nivel ridicat de eficienta;

- placuta durabila si foarte rezistenta; - folosita pentru frezarea plana

- canale de racire ale sculei pentru a raci
fiecare insertie a placutei,
- unghiuri de degajare mari.

A4

Y

>

Fig.9. Placuti cu 3 muchii aschietoare [3] Fig.12. Freza Walter M4002 [4]
Suprafetele care se pot aschia cu >  Walter BLAXX
aceste placute sunt suprafete frontale,
canale drepte, canale care se prelucreaza in - 4 muchii aschietoare la fiecare insertie de
piesd la un anumit ungl_l_i. placuta;
> placute cu 8 muchii aschietoare: - nivel ridicat de eficient;

o o - folositd pentru frezarea plana.
- adancime de prelucrare pana la 4.6 mm;

- consum redus de energie;
- canale de racire ale sculei pentru a raci
fiecare insertie a placutei.

Fig.10. Placuti cu 8 muchii aschietoare [3] .
Fig.13. Freza Walter BLAXX [4]

Placuta  este  destinata  prelucrarii

suprafetelor frontale. > Walter Xtra-tec

- ratd mare de Indepértare de material,

- costuri de material scazute datoritd
insertiilor indexabile cu 4 muchii
aschietoare.

Fig.11. Frezarea unui canal [3]
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Fig.14. Freza Walter M4002 [4]

3 PROGRAMUL CNC PE CONTROLLER
HEIDENHAIN

Piesa analizati este urméitoarea;

Fig.16. Realizarea unor prelucrari 1

@ BEGIN PGH piess licenta continuare
1 BLE FORH @.1 Z X+@ V+@ Z=44
Z BLK FORH @.Z2 X+7Z VY+188 Z+@
3 TOOL CALL 6 Z Sieee
4 L Z+100 RO FHAX M3
§ L X+38 V-5 R® FHAX
6 L Z-24 R® FMAX
7 L X+36 VY+195 RO F2eQ
8 TOOL CALL 4 Z S1eee
B L X+38 VY+12
Fig.15. Reper analizat - Ghidaj 12 t g*;"
12 L X+36 ¥+75
Pentru a realiza programul CNC al piesei B Lo
analizate am utilizat programul HEINDENHAIN 15 TOOL CALL 2 Z S1e@ee
iTNC-530. 16 CYCL DEF 208 GAURIRE
3 . 020@=+2 :SALT DE DEGAJARE
In continuare se va prezenta programul gzZel=-14 = ADANCIME
unor prelucrari al piesei analizate: QZe6=+15@ :UIT. AVANS PLONJARE
0282=+5 $ADANCIME PLONJARE
0218=+@ ;TEMPOR. PARTEAR SUP.
BEGIN PGM piesa licenta MM 0203=4+0 ;COORDONATA SUPRAFATA
BLK FORM 2.1 2 X+8 V¥+@ 2Z-4949 a7aq=+58 :SALT DE DEGAJARE 2
BLK FORM ©.2 X+72 Y+100 Z+0 0Z11=+@ :TEMPOR. LA ADANCIME

TOOL CALL 15 Z 52089
L Z+12@ R® FHAX H3

L Z+122 R@ FB38938 M2

L X+3B V¥-280 R@ FHRX

L Z-5 R@ FMRX

L ¥+12Z0 R@ F35a

CYCL DEF 13.@ PLAN DE LUCRU

L X+45 Ww+1@
CYCL CRALL FOS
L X+5 W¥+5@
CYCL CRLL PODS

X+5 ¥eld Z-19

X+5 V¥+5@ Z-14

DM & R =S

L X+5 W¥+58

CYCL CALL FOS X+5 V+88 Z-=-14

L X+B? W¥+1@

CY¥CL CALL POS X467 Y+1@8 Z-14

L X+BF Y+5@

CYCL CALL POS X+B7 WY+5@ 2Z-14

L X+B7 WY+92

CYCL CALL POS X+57V Y+8@ Z-14
EMD FGHM piesa licenta continuare HH

CYCL DEF 139.1 B+45 F352 SETARER®
12 L B+45 R@ FHAX

11 TOOL CALL 1 Z SZeaa

12 L X+18 V-5 2Z+2@ R2 FHAX

12 L Z+8.5

14 L ¥+118

15 CYCL DEF 19.@ PLAN DE LUCRU

16 CYCL DEF 19.1 B-45 FZ5@ SETARER
17 L B-45 R@ FMAX

18 L X+32.8 Y¥-5 Z+20 R@ FHAX

18 L Z=-41.5

22 L Y+258

Z1 TOOL CALL Z Z Sleee

22 CYCL DEF 19.@ PLAN DE LUCRU

23 CYCL DEF 19.1 B+598 F588 SETARER
24 L B+52 R@ FHAX

25 CYCL DEF 19.@ PLAMN DE LUCRU 4
Z8 CYCL DEF 12.1 C+9@ FZ@@ SETARER
Z7 L C+9@ R FMAX

28 L xX+14 ¥-36

SRBNARENNNEEEY
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Fig. 17. Realizarea unor prelucriri 2

4 CENTRE DE PRELUCRAT PE CARE SE
POT OBTINE PIESE DE TIP GHIDAJ

Pentru a prelucra piese de tip ghidaj se vor
folosi centre CNC verticale printre care amintim:
- Centru vertical OKUMA

Tabelul 1.Centrul vertical OKUMA

l Tabelul 2.Centrul vertical DMG
Caracteristici Valoare

Mairimea mesei [mm] 1400 x 660
Curse X-Y-Z [mm] 1540/760/660
Turatia arborelui principal [rot/min] 15000
Numdrul de scule 64
Motorul [KW] 25
Marimea masinii 4280 x 3644 x 3167

Caracteristici Valoare
Mairimea mesei [mm] 1000 x 460
Curse X-Y-Z [mm] 762/460/460
Turatia arborelui principal [rot/min] 12000
Numarul de scule 32
Motorul [kW] 22
Mairimea masinii 2200 x 2805

Fig. 18. Centru CNC de prelucrat vertical OKUMA
GENOS M460R-VE [1]

- Centru vertical DMG

Fig.18. Centru CNC de prelucrat orizontal NV
4000 DCG [5]

5 MULTUMIRI

Multumiri pentru asistenta, indrumarea si
pentru materialele acordate spre realizarea
proiectului Laboratorului de Tehnologii avansate
de fabricare pe masini CNC si firmelor :

e SANDVIK COROMANT ;

e |ISCARTOOLS;

e WALTER TOOLS;

¢ OKUMA - Greenbau Tehnologie;
e DMG MORI;

e HEIDENHAIN.
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