
Modernizarea strungului convențional 
Bernardo

550 WQAutor: Ruben Enok NYISZTOR



1. Prezentarea firmei -
AGILE 
PROTOTYPING

-frezare CNC- Haas Mini Mill;

- strunjire;
- rectificare plană;

- gravură și debitare laser;

- brunare oțel;
- sudură MIG/MAG,TIG.
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Profi 550 WQ

2. Scopul lucrării
�
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Date tehnice

550 mmDeschiderea între vârfuri

-proiectarea unui sistem de acționare cu
comandă numerică a mișcărilor de avans a
unui strung convențional Bernardo 550 WQ
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Înălțimea vârfului față de ghidaje

Lungimea saniei longitudinale

125 mm
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Lățimea batiului 135 mm

Alezajul arborelui principal

Prinderea în arborele principal

Gama de turații

Φ26 mm

MT4

(6) 124-2,000 rot/min

(6) 0.06-0.32 mm/rot

(4) 0.03-0.075 mm/rot

(18) 0.2-3.5 mm

(21)8-56 filete/1’’

70 mm

Avansuri longitudinale

Avansuri transversale

Pas filet metric

Pas filet în țoli

Cursă pinolă

Prindere în pinolă MT2

Puterea cedată a motorului S1 100%

Putere absorbită de motor S6 40%

Dimensiunile mașinii (Lt x Ad x H)*

Greutate cca.

0,75 kW / 230 V sau 400 V

1,0 kW / 230 V sau 400 V

1,210 x 610 x 450 mm

120 kg 3



3. Reperele necesare
fabricării

Avantajele utilizării comenzii numerice:
- versatilitate în obținerea suprafețelor profilate, cu
diferite conicități, canale, raze, etc.
- precizie a prelucrării ridicată;

-timpi de producție reduși;
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4. Variante posibile de fabricare prin așchiere

-timpi îndelungați de reglare a saniei portcuțit ;

-necesită operatori calificați;

-costuri mari în achiziționarea cuțitului sau prelucrarea
prin electroeroziune;

-se poate folosi doar la conturul pentru care a fost
proiectat;

-productivitate scăzută;

-precizia prelucrării scăzută.
-forțe de așchiere mari și apariția vibrațiilor din cauza

lățimii cuțitului;
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5.Prelucrările necesare
Faza 1.1 Strunjire frontală Faza 1.3
Faza 1.2 Strunjire de degroșare
Corpul cuțitului:. SCLCR1616H09

Plăcuța Amovibilă CC.09T304-KW10

Strunjire de finisare contur
Corpul cuțitului SVJBR1616H11
Plăcuța amovibilă VBGT110302-HB7310
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Faza 1.4 Centruire

Faza 1.5 Burghiere

Faza 1.6 Retezare
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6. Determinarea forțelor de avans

Strunjire de degroșare

Burghiere
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Retezare

7. Determinarea cuplului necesar acționării șuruburilor de avans
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8. Motoarele pas cu pas

ST5918X2008-B – STEPPER MOTOR –
NEMA 23
ST5918X3008-B – STEPPER MOTOR –
NEMA 23
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9. Variante posibile de cuplare a motoarelor pas
cu pas la șuruburile de avans

Avantajele transmisiei prin curele dințate:

-crește momentul de torsiune prin raportul de
transmitere;

-poziționare mai favorabilă în raport cu operatorul;

-nu exclude varianta de acționare manuală a roții de
avans;

-nu transmite vibrații, etc.
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10. Modelarea 3D a componentelor existente și
proiectarea transmisiei prin curele

-puterea utilă de transmis;

-turația de intrare ;

-raportul de transmitere ;

-distanța dintre axe ;

-tipul mașinii de antrenare și

antrenată;

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

Motoare as cu pas

13



12. Sistemul de control Linux CNC
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13. Determinarea jocului funcțional dintre șurub și piuliță
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14.Verificarea cotelor obținute

Cota care se măsoară este Ø11.6 ±0.1
mm, tolerat conform ISO 2768 fH.

Cota măsurată fără setarea corectă a corecției de lungime a
sculei și fără compensarea jocului -Ø11.396 mm.

Cota măsurată cu setarea corectă a corecției de lungime a
sculei și compensarea jocului- Ø11.578 mm.

Cota măsurată cu setarea corectă a corecției de lungime a sculei
și fără compensarea jocului- Ø11.484 mm.
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15.Concluzii

Strungurile cu comandă numerică sunt superioare celor convenționale prin prisma următoarelor caracteristici:

-oferă posibilitatea prelucrărilor pieselor cu conicități, raze, suprafețe curbilinii, canale radiale, axiale, suprafețe cilindrice 
interioare

de diferite profile etc.-reduc timpii de pregătire-încheiere și de mânuire, schimbare 
avans etc.

-nu necesită operatori cu calificare superioară și experiență 
deosebită;

-constanța preciziei prelucrării.

Dezvoltarea conceptului prezentat 
presupune:-utilizarea unui convertizor de 
frecvență,-traductori de poziție pentru motoarele pas cu pas;

-șuruburi cu bile în locul șuruburilor cu filet trapezoidal ale 
mașinii;

-ghidaje liniare cu bile sau role;-echiparea cu un sistem de pompare a lichidului de 
așchiere ;

-proiectarea și echiparea strungului cu un ecran de 
protecție.
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Mulțumesc pentru atenție !


