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Rezumat: Lucrarea prezinta modul de determinare a valorilor parametrilor
regimului de agchiere pentru operatia de strunjire. Din practica curentd, stabilirea valorilor
parametrilor regimului de aschiere comporta un algoritm de lucru laborios, cu calcule

analitice complicate §i de asemenea, utilizarea frecventa a informatiilor obtinute experimental.
Firma SANDVIK Coromant a elaborat un algoritm de calcul automat ce permite selectarea

rapida a parametrilor regimurilor de aschiere pentru diverse scheme de aschiere. Lucrarea

realizeazd o comparatie intre algoritmul clasic de lucru — metoda analitica de calcul — §i
algoritmul de calcul automat, elaborat de firma SANDVIK Coromant.

Cuvinte cheie: proces tehnologic, calculul analitic, metoda automata

Abstract: The paper presents the manner of determining the values of the parameters

of the splintering regime for the turning operation. In the current practice, the establishment
of the values of the parameters of the splintering regime implies a laborious working algorithm
with complicated analytical calculations and also, the frequent use of the information obtained
by experimental means.
The SANDVIK Coromant company developed an algorithm of automatic calculation which
permitted the quick selection of the parameters of the splintering regime for various turning
schemes. The paper makes a comparison between the standard working algorithm — the
analytical calculating method - and the automatic calculating algorithm developed by the
SANDVIK Coromant company.

Keywords: process technology, analytical calculation, automatic method

1. PROCESUL DECIZIONAL TEHNOLOGIC

Odata, cu trecerea la fabricatia asistatd de calculator, metodologia de stabilire a
valorilor parametrilor regimului de aschiere s-a Tmbunatatit in sensul utilizarii unor programe
de calcul automat ce utilizeaza diverse baze de date.

Procesul tehnologic ca parte a procesului de fabricatie, reprezintd o succesiune
ordonata de sisteme operationale care implica o abordare decizionala pe fiecare etapa de lucru
in parte.

Ordonarea si prelucrarea informatiilor in sistemul tehnologic are ca scop final
adoptarea unor decizii privind proiectarea, fabricatia si controlul proceselor tehnologice.

17



Ion NAE, Niculae GRIGORE

In cadrul procesului tehnologic de executie a unei piese, tehnologul formuleaza
problema decizionala pornind de la documentatia de baza (desenul de executie al piesei) si de
la conditiile tehnice puse la dispozitie de catre proiectant.

O etapa importanta in proiectarea procesului tehnologic de prelucrare mecanica o
constituie stabilirea valorilor parametrilor regimului de aschiere.

Lucrarea prezintda modul de determinare a valorilor parametrilor regimului de aschiere
pentru operatia de strunjire. Se utilizeaza ca schema de aschiere strunjirea cilindrica
exterioara.

2. STABILIREA VALORILOR PARAMETRILOR REGIMULUI DE
ASCHIERE

2.1. Metoda analitica

a) Schema de aschiere utilizata: strunjire cilindrica exterioara avand dimensiunile
caracteristice, diametrul d = ®130£0,8 mm si lungimea de aschiere, L = 700 mm. Tipul
materialului ce se prelucreaza este C45N conform EN 10083 (DIN 17200), iar operatia de
prelucrare mecanica este strunjirea de degrosare.

b) Alegerea sculei aschietoare: pentru prelucrarea suprafetei se utilizeaza cutit lateral
DIN 4980 ISO 6 (STAS 6381-80), avand caracteristicile prezentate in tabelul 1 [1].

Tabelul 1
Caracteristicile sculei aschietoare
Denumirea
sculei Schita sculei Caracteristici tehnice

aschietoare aschietoare
Cutit lateral DIN h x b reprezinta sectiunea corpului cutitului;
4980 ISO 6 . hx b=32x 32 (mm)
(STAS 6381-80) L — lungimea cutitului; L = 150 mm

r —raza la varf a sculei aschietoare; r = 0,8 mm
@ —unghiul de asezare; o= 5°

¥ —unghiul de degajare; y=5°

J,—unghiul de atac principal; ¥, = 90"

Xr — unghiul de atac secundar; ;(r =15°

Placuta P10, avand grosimea de 10 mm.
Material corp: OLC45

¢) Stabilirea adancimii de aschiere: adancimea de aschiere se adopta: g, = 2,0 mm.

d) Stabilirea avansului de lucru. Conform [2], marimea avansului de lucru se
recomanda: f = (0,2...0,4) mm/rot. Conform gamei de avansuri a masinii-unelte utilizate
(strung normal SN 320, [3]) se adopta: f, = 0,2 mm/rot.

e) Determinarea vitezei de aschiere

In cazul strunjirii longitudinale, viteza de aschiere se determini cu relatia [2]:
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v= Cv n-K1~K2-K3-K4.K5.K6_K7_KS_K9:
HB
Tm . Xy 3 Yy | AP
AL (200)
) = =5 -1,04-0,66-1,0-0,912-1,0-09-1,0-0,9-1,0=2539 m/min
901259018 () 9045 ( ng ,
(200

(1)
in care: C, reprezintd un coeficient care depinde de caracteristicile materialului care se
prelucreaza si ale materialului sculei aschietoare [2]: C, = 285;

T — durabilitatea sculei aschietoare [2]: 7 = 90 min;
m, Xy, yy, n —exponenti: m =0,125; x, =0,18; y, =0,45; n = 1,75;
K, — coeficient care tine seama de influenta sectiunii transversale a cutitului [2]:

£ 0,08
K, :(_‘1 J :(—32'32j =1,04 ; )
20-30) \20-30

g — suprafata sectiunii transversale a corpului cutitului: ¢ = & x b = 32 x 32 mm” (conform
tabelului 1) ;

E_,— coeficient care tine seama de materialul de prelucrat [2]: § =0,08;

K, — coeficient care tine seama de influenta unghiului de atac principal (x= 90°) [2]:

P 0,6
K,= [ﬁj = (Ej =0,66; 3)
Xr 90

p — exponent in functie de natura materialului de prelucrat [2]: p = 0,6;
K3 — coeficient care tine seama de influenta unghiului de atac secundar (', = 150) [2]:

0,09 0,09
K, = (iJ _ (Ej ~10: @)
e 15

a = 15 pentru scule aschietoare cu placute din carburi metalice [2];
K4 — coeficient care tine seama de influenta razei de racordare a varfului cutitului [2]:

u 0,1
r 0.8
K,=|-| =| = =0,912 : 5
* (2) (2J )

r —raza de racordare a varfului cutitului: » = 0,8 mm (conform tabelului 1);

M — coeficient care tine seama de tipul prelucrarii si materialului de prelucrat [2]: ¢ =0,1;
Ks — coeficient care tine seama de influenta materialului din care este confectionatd partea
activd a sculei agchietoare [2]: K5 =1,0;
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K¢ — coeficient care tine seama de materialul de prelucrat [2]: K¢ =0,9;

K7 — coeficient care tine seama de modul de obtinere a semifabricatului [2]: K, =1,0;

K — coeficient care tine seama de starea stratului superficial al semifabricatului [2]: Kg =0,9;
Ko — coeficient care tine seama de forma suprafetei de degajare [2]: Ko =1,0

f) Determinarea turatiei de lucru
Turatia arborelui principal al maginii-unelte se determina cu relatia [3]:

p=1000-v 10002539 _ () 5 ot/ min. (6)
T-d 7-130

Din gama de turatii a maginii-unelte (strung normal SN 320, [3]) se adopta: n, = 590 rot/min.
g) Determinarea vitezei efective de aschiere
Viteza efectiva (reald) de aschiere se determina cu relatia [3]:

vefz’”'d'”a _ 2130590 _ 5541 m/min %)
1000 1000

h) Determinarea puterii efective la strunjire
Puterea efectiva se determina cu relatia [2]:

N = F, vy _ 12282541
° 6000-7  6000-0,9

5,7kW, ®)

in care: F reprezinta componenta principald a fortei de aschiere [2]:
F.=C,-a,” )" -HB" =357-2"0.0,2°7.148"% =1228 N, (9)

C4 — coeficient care tine seama de materialul de prelucrat si materialul partii active a sculei
aschietoare [2]: C,=357.

i) Calculul timpului de baza

Timpul de baza se determina cu relatia [4]:

L . I++],
l’b: o —
n-s n-s

-1 (min), (10)

in care: /; reprezinta lungimea de intrare in aschiere [4]:

I, = e +(0,5..2) (mm); (11
18X,

[, — lungimea de iesire din aschiere: I, = (1...5) mm; / — lungimea efectiv prelucrata;

i —numarul de treceri.
Inlocuind datele cunoscute, in relatia (10), se obtine:
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L . 700
n-s 590-0,2

L, =

-1=5,93 min. (12)

Valorile calculate ale parametrilor regimului de aschiere cu ajutorului programului
Mathcad sunt prezentate 1n tabelul 2.

Tabelul 2
Stabilirea valorilor parametrilor regimului de aschiere

Wl Mathcad - [Articol UPG]

m File Edit View Inset Format Tools Symbolics Window Help
D-SE &RV 0 o | e =|ee0|me - @
[Normal vIAriaI v110 V” B I U |:

R
= i&
= =

Cv:=285 k1:=104 k2:=066 k3:=1.0 k4:=0912 k5:=10 k6:=09 k7:=1.0
k8:=09 k9:=1.0
T:=90 ap:=20 f:=02 HB:=148 C4:=357 eta:=09 D:=130mm

(Cv-k1-k2-k3-k4-k5-k6-k7-k8 k9)
vi=

= 253.99 m'min 1000-v
1=

1.75 = = 622.22 rotimin
0.125 0.18 045 ( HB 3.14D
200
T-D-n
vef = W = 254.119 m/min Fz = Cﬂf-apl'f'l-fo'?S-HBO'35 =1.228x 103 N

(Fz-vef)
-

= = 5777 tw
60000-eta

2.2. Metoda automata

Pentru stabilirea valorilor parametrilor regimului de aschiere s-a utilizat un soft
specializat tip baze de date (elaborat de firma SANDVIK Coromant CoroGuide [5]) care
permite stabilirea valorilor optime de lucru pentru: viteza principald de aschiere, turatia
efectiva de lucru, productivitatea prelucrarii, puterea efectiva a masinii-unelte, timpul de baza,
rugozitatea suprafetei prelucrate.

Etapele de lucru pentru obtinerea valorilor optime ale parametrilor regimului de
aschiere sunt:

- stabilirea operatiei de prelucrare mecanica - strunjirea (fig. 1);

- selectarea schemei de aschiere utilizate (fig. 2);

- selectarea formei si a caracteristicilor placutei aschietoare (fig. 3);

- stabilirea valorilor pentru avansul de lucru f, viteza principald de aschiere v, turatia
piesei n, lungimea de prelucrare L, puterea comsumata P, timpul de baza ¢, (fig. 4).
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Fig. 1. Stabilirea operatiei de prelucrare mecanica (strunjirea) [S].
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Fig. 2. Selectarea schemei de aschiere Fig. 3. Selectarea formei si a caracteristicilor
utilizate [5]. placutei aschietoare [5].
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3. COMENTARII, DISCUTII

Alegerea regimului de aschiere la strunjire se realizeaza in functie de conditiile de
lucru, materialul sculei agchietoare si al semifabricatului, precizie etc.

Determinarea valorilor parametrilor regimului de aschiere prin cele doud metode
(metoda analiticd si metoda automatd) aratda corespondenta dintre marimile calculate
(tabelul 3).

L=
R X
: - shape: C;D, S, T,V W
B —
: (mmamwucm} o b 22 mimin
[oIN =l [ ~l
Denomination ] i)Hardness
I C45_N j | 148 HB
Estimated result
_ 4025 - |Cmvenb‘ond 'l | | Cutting speed (vc): [ 240 m/min
Spinde speed 1) —
i) Entering angle: (x,) [ s0° Metal removal rate (Q): [ 9 cm¥min
i) Nose radius (re): | 0.8 mm Time per pass (Tc): | 5.96 min
i) Feed fin): i) Maximum chip Average chip Net power (Pc): | 5.3 kW
v !)Hidmess (hex): thickness (hm): oxolile helght (R |_63
[ 0.2 mm/r [ 020 mm [ 016 mm ) SES
i) Cutting depth (ap): [ 20mm Average roughness (Ra). 124 pm
i) Machined diameters (Dm1,Dm2): [ 730 [ 130 mm mm [ 135m
i) Ascal length of cut (2): [ 700 mm -
Max RPM: Toolife: Number of passes (nap):
[70000 ®m [ 15.0 min [ 25 Back I
1 Ver912 |2/16/2013  |825PM

Fig. 4. Stabilirea valorilor pentru viteza principala de aschiere v,
turatia piesei n, lungimea de prelucrare L, puterea consumata P,,
timpul de baza ¢, rugozitatea suprafetei prelucrate [5].
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Tabelul 3
Analiza comparativa a metodei de calcul analitice si a metodei automate in scopul
determinérii parametrilor regimului de aschiere

Ve n

. ‘ .
(mm) | (mm/rot) (m/min) (rot/min) ( mjbn)

calculata | reala | calculata | reala

Ic\g Operatia | Metoda % Ja

Analitica | 1| 2,0 0,20 2539 | 254,1 | 6222 590 5,93

DO | —

Strunjire

Automata | 1| 2,0 0,20 240 240 588 588 5,96

Utilizarea metodei automate permite calculul rapid al valorilor parametrilor regimului
de aschiere fatd de metoda analitica de calcul care este mai laborioasa.

Analiza efectuatd in cadrul lucrarii permite stabilirea limitelor metodei analitice de
calcul in conditiile unei fabricatii moderne — fabricatia asistata de calculator.
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