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1. Prezentarea firmei - q
AGILE u\\J \
PROTOTYPING

-frezare CNC- Haas Mini Mill;
- strunjire;

- rectificare plana;

- gravura si debitare laser;

- brunare otel;
- sudura MIG/MAG,TIG.
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2. Scopul lucrarii

Deschiderea intre varfuri

-proiectarea unui sistem de actionare cu U inaitimea varfului fata de ghidaje IR
comanda numerica a miscarilor de avans a R 0 250mm
unui strung conventional Bernardo 550 WQ S T—— 0 135mm
Alezajul arborelui principal g ©®26mm

MT4

Prinderea in arborele principal

(|

Gama de turatii (6) 124-2,000 rot/min

_

[

Avansuri longitudinale (6) 0.06-0.32 mm/rot
0

Avansuri transversale (4) 0.03-0.075 mm/rot
i

Pas filet metric (18) 0.2-3.5 mm
O

Pas filet in toli
(21)8-56 filete/1”

Cursa pinola

70 mm

O

Prindere in pinola MT2

=

(|

Puterea cedata a motorului S1 100% 0 0,75 kW / 230 V sau 400 V

(|

Putere absorbita de motor S6 40% 1,0 kW /230 V sau 400 V

Dimensiunile masinii (Lt x Ad x H)* 0 1,210 x 610 x 450 mm

O

Greutate cca. 120 kg 3
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3. Reperele necesare
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*  cutn e OO0
e et e - versatilitate in obtinerea suprafetelor profilate, cu
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diferite conicitati, canale, raze, etc.
- precizie a prelucrarii ridicata;

-timpi de productie redusi;
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4. Variante posibile de fabricare prin aschiere

-timpi indelungati de reglare a saniei portcutit ;  _costuri mari in achizitionarea cutitului sau prelucrarea

-necesitd operatori calificati; prin electroeroziune;

-productivitate scizuti; -se poate folosi doar la conturul pentru care a fost
9

. . o e o g roiectat;
-precizia prelucrarii scazuta. proiectat;

-forte de aschiere mari si aparitia vibratiilor din cauza

latimii cutitului;




5.Prelucrarile necesare XGEN

Faza 1.1 Strunjire frontali Faza 1.3

Faza 1.2 Strunjire de degrosare Strunjire de finisare contur
Corpul cutitului:. SCLCR1616H09 Corpul cutitului SVIBR1616H11

Plicuta Amovibild CC.09T304-KW10 Placuta amovibila VBGT110302-HB7310

& e —




Faza 1.4 Centruire ) (G E N

R il Faza 1.5 Burghiere

Faza 1.6 Retezare
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6. Determinarea fortelor de avans

Strunjire de degrosare
=0.18 » (175 + 118) + 1.15 89 = 155,09 ~ 156 N

L3 U .
Burghiere Fr %05« ke x5+ fy = sink,

. —
Al

=0.5+1,086 -(:-* 0.14 * sin59 = 263,3 ~ 264 N
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Retezare ‘; R o

Cutting Forces Calculation

F¢ Tangential force 264 |/

Fy Feed force 180.28 |

aruciorul strungului

XGEN

M, = > * (F; + Gy * ) * d2 « tan(B2 + ¢')=0.32 Nm

Ghidaj liniar

M,, = 0,226 Nm

Surub trapezoidal

Roata de curea

Transmisie prin curea dintata

Roata de curea

Motor pas cu pas
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8. Motoarele pas cu pas

ST5918X2008-B — STEPPER MOTOR —
NEMA 23

ST5918X3008-B — STEPPER MOTOR —
NEMA 23 )

Torcpe INor

Torque INm|

10
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9. Variante posibile de cuplare a motoarelor pas
cu pas la suruburile de avans

Avantajele transmisiei prin curele dintate:

-creste momentul de torsiune prin raportul de

transmitere;
-pozitionare mai favorabild in raport cu operatorul;
-nu exclude varianta de actionare manuala a rotii de
avans;

-nu transmite vibratii, etc.

11
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10. Modelarea 3D a componentelor existente si
proiectarea transmisiei prin curele

-puterea utild de transmis;

-turatia de intrare ;

-raportul de transmitere ;

-distanta dintre axe ;

'J [T

-tipul masinii de antrenare i

' N\t
N

antrenata;

oW
e\ |

-modul de intindere a curelei.
12
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11.Fluxul de date dintre elementele sistemului

CAD-CAM
Fusion 360

CNC LINUX DRIVER
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12. Sistemul de control Linux CNC ) (G EN

xS ‘ ~ .

Tool information Rapid Override Cooaling Spindie [rpm]
Vel. 0 3 S0
5 0.0000 0.000 0.000 " l
WO N
comment 1onN
G-Code Feed Override
MO M5 MO MAag M53 F 10 F 30
§ & v »
Gl GB G17 G21 G40 G43 G54 Goa & 0 B
G90 G91.1 G94 G97 G v 100 - .
& > X : .
’ - ——
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[AXIS_X]
MAX_VELOCITY = 3.80004053377
MAX_ACCELERATION = 16.0

MIN_LIMIT = -100.0
MAX LIMIT = 100.0
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14.Verificarea cotelor obtinute

Cota care se masoara este ¥11.6 +0.1
mm, tolerat conform ISO 2768 fH.

Cota masurata fara setarea corecta a corectiei de lungime a
sculei s1 fara compensarea jocului -@11.396 mm.

Cota masurata cu setarea corecta a corectieil de lungime a
sculei si compensarea jocului- @11.578 mm.

Cota masurata cu setarea corecta a corectiei de lungime a sculei
si fara compensarea jocului- @11.484 mm.

2116

23.5
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15.Concluzii XGEN

Strungurile cu comandd numericad sunt superioare celor conventionale prin prisma urmatoarelor caracteristici:

-oferd posibilitatea prelucrarilor pieselor cu conicitdti, raze, suprafete curbilinii, canale radiale, axiale, suprafete cilindrice
interioare

de dlfeqqulﬁlglﬁl@bflce pregatire-incheiere Si de manuire, schimbare
avans etc.

-nu necesita operatori cu calificare superioara $i experienta
deosebita;

-constanta preciziei prelucrarii.
Dezvoltarea conceptului prezentat

PAEIRES unui convertizor de
TEESSbi de pozitie pentru motoarele pas cu pas;

-suruburi cu bile in locul Suruburilor cu filet trapezoidal ale
masinii;
-gbhdpgedancararcuibidensde polerpare a lichidului de

aschiere ;

-proiectarea Si echiparea strungului cu un ecran de
protectie.
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Multumesc pentru atentie !



