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Abstract

The paperwork presents a point of view about dies milling technologies. There are considered large dies in
automotive industry, used for prototypes execution. A specific technology is used in this case, the main
priority being machining time.

1. Introducere

Lucrarea de fata trateaza proiectarea asistatda a tehnologiilor de prelucrare prin
frezare a suprafetelor complexe ale partilor active (poanson, placa, inel de retinere) ale
matritelor de ambutisare utilizate la realizarea prototipurilor de caroserie in industria auto.

Indeplinirea criteriilor de performantd necesare mentinerii pe piata in acest
domeniu, presupune solutionarea unor probleme specifice:

Proiectare constructiva rapida;

Semifabricate obtinute rapid si ieftin;

Masgini care sa poata prelucra repere cu suprafete complexe la viteze mari gi la o
calitate corespunzatoare pentru reducerea timpilor de ajustare;

Scule de calitate, specifice prelucrarii suprafetelor complexe, care sa permita viteze
de aschiere ridicate la valori rezonabile ale uzurii;

Proces tehnologic optimizat si programe CNC corespunzatoare pentru reducerea
timpilor de lucru in conditiile obtinerii unei calitati corespunzatoare.

Etapele de proiectare constructivd sunt realizate asistat, datoritd complexitatii
suprafetelor realizate, deci pentru scurtarea timpului. Se utilizeaza programe specializate
pentru determinarea numarului necesar de scule de ambutisare, programe bazate pe
analiza cu elemente finite. Programele utilizate pentru proiectarea formei sunt in general
Catia v.4 sau v.5 (IBM-Dassault), Unigraphics NX (Unigraphics Solutions); mai rar Power
Shape (Delcam), Pro/Engineer (PTS) etc.

Semifabricatele sunt uzual din fonta cenusie, turnatd cu model fuzibil de polistiren,
cu adaos constant (si redus) de prelucrare; se mai practica utilizarea de diverse rasini,
materiale plastice cu proprietati corespunzatoare. O varianta des adoptata de producatorii
asiatici este ambutisarea cu ulei sub presiune, caz care prezinta avantajul ca este necesar
numai unul din elementele active.

La prelucrarea suprafetelor complexe de dimensiuni mari (3500x2000), necesare
realizarii elementelor de caroserie, o problema deosebita o pune aschierea cu viteze mari.
Conceptul de High Speed Milling este bine conturat la nivelul unor gabarite mici-medii si
pe masini corespunzatoare (curse de maxim 1000 mm). Aplicarea sa la masini de
dimensiuni mari este greu de realizat, pentru este greu sa se obtina rigiditatile necesare si
mai ales caracteristicile dinamice care formeaza esenta HSM. Se realizeaza un
compromis bine gandit intre cerintele necesare HSM si posibilitatile oferite de nivelul
tehnic actual al masginilor unelte. Maginile gantry, cea mai buna varianta din punct de

Y V. VYVV

834




ANNALS of the ORADEA UNIVERSITY.

Fascicle of Management and Technological Engineering

vedere al rigiditatii si al abordarilor tehnologice oferite, totusi nu pot sa se compare cu
caracteristicile dinamice ale masinilor orizontale de frezat. O alta limitare este data de
necesitatea de a prelucra suprafetele complexe pe aceeasi masina, pentru a micsora
timpii auxiliari, si executand prelucrarile de degrosare pe aceeasi masina, rigiditatea este
importanta. Bineinteles, dat fiind specificul acestor masini, echipamentul de comanda
numerica este foarte important; nu se poate utiliza orice CNC cu rezultate optime.
Echipamentele recunoscute in acest domeniu fiind Siemens, Heidenhain, GE Fanuc,
Selca, Fidia, Mazatrol.

Sculele utilizate influenteaza nemijlocit performantele obtinute. Constatarea este ca
la capitolul prelucrarilor de copiere (de suprafete complexe) putini din producatorii mari de
scule (Seco, Sandvik Coromant, Walter, Plansee Tizit, Kennametal-Hertel, Béhler) sunt
performanti. Pe langa numele mari care rezista (Mitsubishi), in acest domeniu sunt nume
mult mai putin cunoscute (Harroun, Safety-Araf, Kieninger, Hitachi, Impero) dar care
garanteaza performante notabile. Alegerea furnizorilor trebuie realizata astfel incat de la
fiecare sa se utilizeze ceea ce are mai performant, la capacitatea maxima.

Un rezultat al optimizarii tuturor factorilor prezentati anterior este procesul
tehnologic rezultat. Transpunerea sa in practica se face prin realizarea unor programe
CNC performante. Astfel, se impune utilizarea unor programe CAM care trebuie sa
indeplineasca mai multe conditii specifice pentru a fi eligibile, conditii care par simple, dar
nu orice program le ofera la nivelul necesar:

» Sa dispuna de filtre de import foarte bune pentru preluarea fisierelor rezultate in
urma proiectarii constructive a sculelor (in formate neutre sau, preferabil,
proprietare);

» Sa poata lucra corect si rapid cu figiere de dimensiuni mari;

» Sa aiba implementate metodele tehnologice de prelucrare necesare pentru a
permite optimizarea tehnologiei aplicate.

O selectie de astfel de programe CAM este prezentata in continuare: Catia v.5
(IBM-Dassault), Unigraphics NX (Unigraphics Solutions), Power Mill (Delcam), Tebis
(Tebis AG), Cimatron E (Cimatron Ltd.), WorkNC (Sescoi), QuickNC (Cimatron Ltd.).

2. Sablon tehnologic de prelucrare a suprafetelor complexe

Un astfel de sablon trebuie sa contind o serie de operatii care sa genereze fara
mari modificari toate programele CNC necesare pentru executia unui reper.

Bineinteles, se pleaca de la niste date de intrare clar stabilite: semifabricatul este
din fonta cenusie, turnat cu aproximativ 10 mm adaos de prelucrare; bazele de prelucrare
s-au executat intr-o operatie anterioara (frezare plana a suprafetei de agezare a
semifabricatului).

Lista de operatii care trebuie aplicate pe suprafetele complexe are urmatoarea
structura:

» Centrarea semifabricatului turnat;
o Freza cu cap sferic @32R16;
o Trasee de scula obtinute prin intersectia piesei cu plane paralele cu XZ si cu
YZ,
o Se urmareste alinierea piesei astfel incat adaosul de prelucrare sa fie céat
mai egal si sa nu existe lipsa de material din cauza turnarii;
» Degrosarea pe curbe de nivel (fig.1);
o Freza cu cap sferic @32R16;
o Pas 3-5mm;
o Se urmareste degajarea adaosurilor de material de pe peretii verticali;
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> Degrosare pentru degajarea razelor;
o Freza cu cap sferic @32R16;
o Se pregateste executarea unei degrosari cu adaos constant la suprafata;
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Fig.1. Degrosare pe curbe de nivel — PowerMill

» Degrosare n zig-zag (fig.2);

o Freza cu cap sferic @32R16;

o Pas 8-10 mm;
» Optimizarea degrosarii in zig-zag;

o Freza cu cap sferic @32R16;

o Pas 8-10 mm;

o Urmareste egalizarea adaosurilor pe lateralul peretilor verticali;
» Semifinisare pentru degajarea razelor;

o Freza cu cap sferic @32R16;

o Se pregateste executarea unei semifinisari cu adaos constant la suprafata;
» Semifinisare in zig-zag;

o Freza cu cap sferic @32R16;

o Pas5mm;
» Optimizarea semifinisarii in zig-zag;

o Freza cu cap sferic @32R16;

o Pas 8-10 mm;

o Urmareste egalizarea adaosurilor pe lateralul peretilor verticali;
> Finisare pentru degajarea razelor;

o Freza cu cap sferic @32R16;

o Se pregateste executarea finisarii generale, cu adaos constant la suprafata;
» Finisare in zig-zag;

o Freza cu cap sferic @32R16;
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o Pas 0.8-1 mm;
> Finisarea optimizata;

o Freza cu cap sferic @32R16;

o Pas0.8-1 mm;

o Urmareste egalizarea adaosurilor pe lateralul peretilor verticali;
» Degajarea razelor mici si indepartarea restului de material dupa regula:

o Finisare de degajare a razelor cu freze cu cap sferic @25R12.5, &20R10,
J16R8;
Indepértarea restului de material cu freza cu cap sferic @16R8;
Finisare de degajare a razelor cu freze cu cap sferic d12R6, J10R5;
Indepartarea restului de material cu freza cu cap sferic @10R5;
Finisare de degajare a razelor cu freze cu cap sferic J8R4, J6R3;

o Indepartarea restului de material cu freza cu cap sferic @6R3;
» Conturarea poansonului / placii / inelului de retinere;

o Freze cilindro-frontale @63, @32 etc.

o Se executa conturul comun al elementelor active.
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Fig.2. Degrosare in zig-zag — Catia v.5

in programul CAM utilizat se poate defini un sablon tehnologic cu operatiile descrise
anterior, care se va aplica asupra modelelor reperelor de prelucrat, fara a mai pierde
timpul pentru a le defini de fiecare data, cel mult modificand unii parametri tehnologici si
lasind calculatorul sa lucreze, tehnologul-programator fiind liber sa execute alte sarcini.

3. Exemplu de aplicare practica a sablonului tehnologic prezentat
Se prezinta in continuare un exemplu practic, realizat pe o masina de frezat

EMTECH 4500, utilizdnd CATIA v.5.
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Pentru prelucrare s-au utilizat urmatoarele freze:

» Freza de degrosare cu cap sferic @32R16 Harroun;
» Freza de finisare cu cap sferic @32R16 Safety-Araf;
> Freze de finisare cu cap sferic @25R12.5, 320R10 si @16R8 Impero;
» Freza cilindro-frontala @63 Walter.
Modelul pentru turnarea semifabricatului a fost realizat din polistiren (fig. 3).
Fig. 3. Model de polistiren pentru turnarea unui semifabricat de poanson
Dupa aplicarea sablonului tehnologic descris, a rezultat piesa din fig. 4.
Fig. 4. Poanson prelucrat dupa tehnologia sablon
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