LUCRAREA NR. 12

PROGRAMAREA
OPERATIILOR DE STRUNJIRE
IN MEDIUL CAPSTURN

Lucrarea prezinta mediul integrat CAD-CAM CAPSturn folosit pentru
proiectarea unei piese, generarea automata a programului de
prelucrare si simularea operatiilor de strunjire.
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CE TREBUIE SA CUNOASTEM ?

Ce este mediul CAPSturn?

Mediul CAPSturn, este un sistem CAD-CAM, care ofera posibilitatea
desenarii unei piese, generarii automate a programului de prelucrare
(codul G) si simularii grafice a programului generat. Codul poate fi generat

- automat pentru diferite tipuri de controlere (FANUC, SIEMENS, etc.)
folosite de strungurile cu comanda numerica.
o

Accesarea mediului CAPSturn se face cu un dublu click pe iconita CAPStun de pe desktop. Se
va deschide interfata prezentata in figura 12.1.
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Figura 12.1 Fereastra principala a mediului CAPSturn
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Cum se ajunge la vizualizarea prelucrdrii unei piese si a
codului generat automat?

Pentru a putea vizualiza operatiile de prelucrare a unei piese si codul
generat automat, este necesara parcurgerea secventei de pasi prezentati
mai jos:

Pasul 1 - Crearea unui nou program;

Pasul 2 — Stabilirea setarilor initiale;

Pasul 3 — Desenarea piesei ce urmeaza a fi prelucrats;

Pasul 4 — Definirea geometriei materialului din care se va prelucra piesa;
Pasul 5 — Definirea operatiilor de prelucrare;

Pasul 6 — Selectarea tipului de controler;

Pasul 7 — Simularea grafica a operatiilor de prelucrare;

Pasul 8 — Generarea codului G.

Pentru a deprinde mai usor modul de lucru cu mediul CAPSturn, se
2 propune realizarea unei piese a carei vedere in sectiune longitudinala
i este prezentata in figura 12.2.
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Figura 12.2 Vedere in sectiune longitudinala a piesei de prelucrat




_ PROGRAMAREA MASINILOR-UNELTE CU COMANDA NUMERICA

Piesa se va prelucra dintr-un material brut de forma cilindrica a carui sectiune longitudinala

este prezentata in figura 12.3.
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Figura 12.3 Piesa bruta din care se va prelucra piesa finita

Desenarea acestei piese, definirea operatiilor de prelucrare, simularea si analiza codului
generat vor presupune o serie de actiuni care au ca scop familiarizarea cu cat mai multe
dintre facilitatile mediului CAPSturn. Piesa rezultata dupa parcurgerea pasilor anterior

mentionati, detaliati in continuare, este prezentata in figura 12.4.

Figura 12.4 Piesa rezultata in urma prelucrarii prin strunjire
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Cum se creeazd un nou program?

La deschiderea mediului CAPSturn (vezi figura 12.1), se va alege optiunea
File ->New sau se va selecta iconita [3, aflats sub bara meniului principal.

Cum se stabilesc setarile initiale?

Dupa actiunea de creare a unui nou program se va deschide fereastra
Worksetup, in care se pot face urmatoarele setari, grupate in trei tab-uri (vezi
figurile 12.5a, 12.5b si 12.5¢):
- setari generale (tab-ul Setup dataT) referitoare la:
- unitatea de masura folosita (mm sau inci);
- tipul materialului brut;
- modul de prindere a piesei (extern sau intern);
- timpul de incarcare si descarcare pe/de pe masing;
- viteza maxima a arborelui;
- pozitia universalului (mandrinei cu bacuri (falci)) pe Z;
- distanta de siguranta pe axa Z (eng. clearance);
- distanta de siguranta pe diametrul interior;
- distanta de siguranta pe diametrul exterior.
- setari referitoare la scule si falcile universalului (tab-ul Setup data2) pentru:
- stabilirea pozitiei in care se schimba scula;
- modul de programare (in raza sau in diametru);
- pozitia implicita a revolverului;
- orientarea sculei;
- dimensiunile falcilor universalului.
- documentarea programului (tab-ul Documentation) presupune adaugarea
unor informatii referitoare la:
- numarul piesei;
- numele piesei;
- numarul setarii;
- tipul dispozitivelor de fixare a piesei in universal;
- numele programatorului;
- alte observatii.
Completati campurile din cele 3 ferestre ca in imaginile de mai jos.

Se va considera ca piesa bruta este turnata din aliaj de fier cu duritate

medie.
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Figura 12.5 Setari initiale: (a)setari generale, (b)setari referitoare la scule si universal, (c)Jdocumentarea

programului.

Cum se deseneazd piesa ce urmeaza a fi prelucrata?

Mediul CAPSturn permite desenarea unui obiect avand orice geometrie care
poate fi prelucrata pe un strung.

Crearea lui in plan se poate face, fie folosind forme geometrice predefinite,
configurabile (de exemplu: canal, sanfren), fie segmente (linie dreapta, arc
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de cerc) care sunt apoi unite pentru a defini conturul piesei. Este necesar sa
se deseneze doar jumatate din piesa (in plan longitudinal). Piesa in intregime
se va genera in mod automat.
Optiunile de desenare sunt disponibile alegand din meniul principal (vezi
figura 12.6) optiunea Draw.
Se pot defini astfel:

- contururi (formate din mai multe linii);

- linii, arce de cerc sau cercuri, folosind diferite metode;

- raze si tesituri;

- forme (canale cu diferite geometrii).
Pentru editare sunt de asemenea folosite optiunile meniului Edit (vezi figura
12.7).

Pentru a avea acces la meniurile Draw si Edit, este necesar ca tab-ul
Geometry, aflat in coltul din stanga jos al ferestrei principale, sa fie selectat.
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Figura 12.6 Optiunile meniului Draw Figura 12.7 Optiunile meniului Edit

Piesa din figura 12.2, va fi desenata segment cu segment. Se va tine cont de faptul ca toate
dimensiunile vor fi exprimate in milimetri si ca se va lucra in coordonate absolute. De
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mentionat ca solutia oferitd nu este unica, acelasi segment putand fi definit prin mai multe

metode, chiar daca rezultatul este acelasi.

Toate coordonatele pe axa X se vor exprima in diametru!

In continuare sunt prezentati pasii necesari, fiind indicat sa se salveze proiectul dupa fiecare
pas:

Pasul 1 Selectati Draw -> Line -> Point- point si:
- in fereastra care se deschide introduceti coordonatele punctului de start: 30,-30, apoi
apasati butonul Done;
-in fereastra urmatoare introduceti coordonatele punctului de final: 30,-20, apoi
apasati butonul Done.

Pasul 2 Selectati iconita disponibila deasupra ferestrei de lucru si:

- in fereastra care se deschide introduceti coordonatele punctului de start: 40,-25, apoi
apasati butonul Done;

-in fereastra urmatoare introduceti coordonatele punctului de final: 40,-16.5, apoi

apasati butonul Done.

Cele doud segmente desenate sunt mai mari decat ar trebui sa fie, dar vor fi
ajustate dupd unirea cu arcul de cerc de raza 5 (de pe conturul interior al
piesei).

Pasul 3 Selectati Draw -> Arc -> Start- center-end si:
- in fereastra care se deschide introduceti coordonatele punctului de start: 40,-20, apoi
apasati butonul Done;
- in fereastra urmatoare introduceti coordonatele centrului arcului de cerc: 30,-20, apoi
apasati butonul Done;
- iar In urmatoarea fereastra introduceti coordonatele punctului de final: 30,-25, apoi
apasati butonul Done.

Ori de cate ori doriti sa vedeti mai in detaliu o anumitd zonda de pe desen,
folositi optiunea View -> Zoom all sau optiunea View -> Zoom.
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Daca ati urmat corect pasii 1, 2 si 3, desenul ar trebui sa arate precum cel din figura 12.8:

Figura 12.8 Desenul piesei dupa pasul 3

Pasul 4 Selectati Edit -> Trim si:
- la mesajul care apare faceti click pe segmentele marcate in figura 12.9, in ordinea
indicata, apoi apasati butonul Done. Ar trebui ca tot desenul sa se coloreze in rosu.
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Figura 12.9 Operatia de decupare

- la mesajul urmator, faceti click, in ordine, doar pe segmentele 1 si 3, in punctele
marcate 1n figura 12.9, apoi apasati butonul Done;
- desenul ar trebui sa arate ca in figura 12.10.

Figura 12.10 Desenul dupa pasul 4

Pasul 5 Selectati Draw -> Line -> Point- point si:
- In fereastra care se deschide introduceti coordonatele punctului de start: 40,-16.5,
apoi apasati butonul Done;
- in fereastra urmatoare introduceti coordonatele punctului de final: 40,0, apoi apasati
butonul Done.

Pasul 6 Selectati Draw -> Line -> Point- point si:
- in fereastra care se deschide introduceti coordonatele punctului de start: 40,0, apoi
apasati butonul Done;

237
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- in fereastra urmatoare introduceti coordonatele punctului de final: 54,0, apoi apasati

butonul Done.

Pasul 7 Selectati Draw -> Line -> Point- point si:
- in fereastra care se deschide introduceti coordonatele punctului de start: 54,0, apoi
apasati butonul Done;
- in fereastra urmatoare introduceti coordonatele punctului de final: 54,-12, apoi
apasati butonul Done. Desenul ar trebui sa arate ca cel din figura 12.11.

Figura 12.11 Desenul dupa pasul 7

Pasul 8 S-a omis desenarea tesiturii. Pentru realizarea acesteia procedati astfel:
- selectati Draw -> Chamfer;
- in fereastra care se deschide selectati optiunea ,laturi egale ale tesiturii” si in campul
Distance introduceti valoarea 2; Lasati nemodificate restul optiunilor.
- la mesajul Select the first object faceti click pe segmentul 1 (vezi figura 12.12);
- la mesajul Select the second object faceti click pe segmentul 2, apoi apasati butonul
Done. Desenul ar trebui sa arate ca cel din figura 12.13.

Figura 12.12 Desenarea tesiturii Figura 12.13 Desenul dupa pasul 8

Pasul 9 Selectati Draw -> Groove si:
- in fereastra care se deschide introduceti in campul Depth valoarea 2, si in campul Base
width valoarea 18, apoi apasati butonul OK;
- in fereastra care se deschide introduceti coordonatele punctului de start al canalului:
54,-12, apoi apasati butonul Done.

Desenul ar trebui sa arate ca cel din figura 12.14.




PROGRAMAREA OPERATIILOR DE STRUNJIRE iN MEDIUL CAPSTURN [ EVa:7.\:17.W N[ : 3 2

Figura 12.14 Desenarea canalului

Pasul 10 Selectati Draw -> Multiline si:
- in fereastra care se deschide introduceti coordonatele punctului de start: 54,-30, apoi

apasati butonul Done;

- in ferestrele urmatoare introduceti pe rand, in pereche, coordonatele: 54,-41 64,-46
70,-46 80,-55 80,-65, apasand dupa fiecare pereche butonul Done, iar dupa ultima
pereche apasati de doua ori butonul Done.

Desenul ar trebui sa arate ca cel din figura 12.15.

Figura 12.15 Desenul dupa pasul 10

Pasul 11 Selectati Draw -> Define part si:
- la mesajul Select the first object faceti click pe ultimul segment adaugat la pasul
anterior;
- la mesajul Create part shape? selectati Yes.
Daca ati procedat corect, desenul ar trebui sa arate precum cel din figura 12.16.

Figura 12.16 Desenul piesei dupa pasul 11




; PROGRAMAREA MASINILOR-UNELTE CU COMANDA NUMERICA

in acest moment piesa este definitd complet din punct de vedere geometric.

Cum se defineste materialul din care se va prelucra
piesa?

Geometria materialului brut trebuie construita si apoi, conturul rezultat

trebuie configurat ca materie prima.

Mai jos sunt prezentati pasii necesari definirii materialului brut conform
& desenului din figura 12.3.

Asa cum se va putea observa, materialul brut va iesi pe axa Z cu 2 mm in
afara punctului de zero piesa. Cei 2 mm vor fi inlaturati prin operatia de
strunjire frontala. De asemenea surplusul de material de pe diametrul
exterior si cel interior, va fi inlaturat prin operatii de strunjire laterala.

Pasul 1 Selectati Draw -> Multiline si:
- in fereastra care se deschide introduceti coordonatele punctului de start: 26,-30, apoi
apasati butonul Done;
- in ferestrele urmatoare introduceti pe rand, in pereche, coordonatele: 26,2 86,2 86,-
90, apasand dupa fiecare pereche butonul Done, iar dupa ultima pereche apasati de
doua ori butonul Done.
Desenul ar trebui sa arate ca cel din figura 12.17.

Figura 12.17 Desenul materialului brut (conturul alb) dupa pasul 1

Pasul 2 Selectati Draw -> Define blank si:
- in fereastra care se deschide apasati butonul Select contour;
- la mesajul Select the first object, faceti click pe primul segment desenat la definirea
conturului materialului brut (cel din partea de jos);
- la mesajul Create blank shape? selectati optiunea Yes.




PROGRAMAREA OPERATIILOR DE STRUNJIRE iN MEDIUL CAPSTURN [ EVa:7.\:17.W N[ : 3 2

Desenul ar trebui sa arate ca cel din figura 12.18.

Figura 12.18 Desenul materialului brut dupa pasul 2

in acest moment materialul brut este complet definit.

In figura 12.19 este prezentata imaginea completa a materialului brut si a conturului piesei ce
urmeaza a fi prelucrata.

Figura 12.19 Desenul materialului brut si al piesei de prelucrat
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Cum se definesc operatiile de prelucrare?

Realizarea piesei din figura 12.2, presupune mai multe operatii:
- strunjire grosiera frontalg;
- strunjire grosiera pe conturul exterior;
- strunjire grosiera pe conturul interior;
- strunjire de finisare frontala;
- strunjire de finisare pe conturul exterior;
- strunjire de finisare pe conturul interior;
- strunjire canal;
- prelucrare filet interior.

Operatiile prezentate mai sus, vor fi descrise pas cu pas in continuare,
mentionandu-se la fiecare, dupa caz, setarile necesare.

Pentru a avea acces la meniul Machining, este necesar ca tab-ul Machining,
aflat in partea din stdanga jos, a ferestrei principale, sa fie selectat.

Ori de cdte ori nu se precizeazd explicit modificarea unor campuri din
ferestrele care se vor deschide, aceste campuri vor ramdne cu valorile
implicite.

Pasul 1 Selectati Machining -> Turning -> Plain face si:
- in fereastra care se deschide selectati butonul New tool aflat in partea stanga jos;
- faceti selectiile ca mai jos:
- Tool library: General (mm);
- Select tool type: External turn -> Shank size 16x16;
- Select tool: PCLNL 1616H09 RO0.8;
- Select tool material: Coated carbide.

- selectati butonul OK;

- la mesajul Select start X on BLANK or PART, selectati punctul 1 ca in figura 12.20;

- la mesajul Select end X on BLANK or PART, selectati punctul 2 ca in figura 12.20;

- in fereastra Plain face care se deschide dati un nume operatiei de strunjire in campul
Operation name si lasati nemodificati restul parametrilor. Se va lasa astfel o grosime
de material de 0,5 mm pentru finisare, iar grosimea stratului inlaturat la o trecere va fi
de maxim 3 mm.
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Figura 12.20 Selectarea traiectoriei pentru strunjirea frontald grosiera

- apasati butonul OK.
in acest moment operatia de strunjire frontala grosierd este complet definita.

Pasul 2 Selectati Machining -> Turning -> Contour turn si:
- in fereastra care se deschide selectati butonul New tool aflat in partea stanga jos;
- faceti selectiile ca mai jos:
- Tool library: General (mm);
- Select tool type: External turn -> Shank size 20x20;
- Select tool: PCLNL 2020K09 RO0.8;
- Select tool material: Coated carbide.

- selectati butonul OK;

- la mesajul Select start point of machining on the PART, selectati punctul 1 ca in figura
12.21;

- la mesajul Select the end point of machining on the PART, selectati punctul 2 ca in
figura 12.21;

-in fereastra Contour turn care se deschide dati un nume operatiei de strunjire in
campul Operation name si lasati nemodificati restul parametrilor. Se va lasa astfel o
grosime de material de 0,5 mm pentru finisare, iar grosimea stratului inlaturat la o
trecere va fi de maxim 3 mm;

- apasati butonul OK.
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Figura 12.21 Selectarea traiectoriei pentru strunjirea grosiera pe conturul exterior

In acest moment operatia de strunjire grosiera pe conturul exterior este complet definita.

Pasul 3 Selectati Machining -> Turning -> Contour turn si:
- in fereastra care se deschide selectati butonul New tool aflat in partea stanga jos;
- faceti selectiile ca mai jos:
- Tool library: General (mm);
- Select tool type: Internal turn -> 06 Diameter boring bars;
- Select tool: SO6H STFCL 06 RO.8;
- Select tool material: Coated carbide.

- selectati butonul OK;

- la mesajul Select start point of machining on the PART, selectati punctul 1 ca in figura
12.22;

- la mesajul Select the end point of machining on the PART, selectati punctul 2 ca in
figura 12.22;

- in fereastra Contour turn care se deschide dati un nume operatiei de strunjire in
campul Operation name si lasati nemodificati restul parametrilor. Se va lasa astfel o
grosime de material de 0,5 mm pentru finisare, iar grosimea stratului inlaturat la o
trecere va fi de maxim 3 mm.

- apasati butonul OK.

Figura 12.22 Selectarea traiectoriei pentru strunjirea grosiera pe conturul interior
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In acest moment operatia de strunjire grosiera pe conturul interior este complet definita.

Pasul 4 Selectati Machining -> Turning -> Finish face si:
- In fereastra care se deschide selectati butonul New tool aflat in partea stanga jos;
- faceti selectiile ca mai jos:
- Tool library: General (mm);
- Select tool type: External turn -> Shank size 16x16;
- Select tool: PCLNL 1616H09 R0.4;
- Select tool material: Coated carbide.
- selectati butonul OK;
- la mesajul Select start point of machining on the PART, selectati punctul 1 ca in figura
12.23;
- la mesajul Select the end point of machining on the PART, selectati punctul 2 ca in
figura 12.23;
- in fereastra Finish face care se deschide dati un nume operatiei de strunjire in campul
Operation name si puneti 0 atat pentru X cat si pentru Z in campurile Finish allowance.
Lasati nemodificati restul parametrilor.

Figura 12.23 Selectarea traiectoriei pentru strunjirea frontala de finisare

- apasati butonul OK.
in acest moment operatia de strunjire frontala de finisare este complet definita.

Pasul 5 Selectati Machining -> Turning -> Finish turn si:
- in fereastra care se deschide selectati butonul New tool aflat in partea stanga jos;
- faceti selectiile ca mai jos:
- Tool library: General (mm);
- Select tool type: External turn -> Shank size 20x20;
- Select tool: PDJNL 2020K11 RO.4;
- Select tool material: Coated carbide.
- selectati butonul OK;
- la mesajul Select start point of machining on the PART, selectati punctul 1 ca in figura
12.24;
- la mesajul Select the end point of machining on the PART, selectati punctul 2 ca in
figura 12.24;




; PROGRAMAREA MASINILOR-UNELTE CU COMANDA NUMERICA

- in fereastra Finish turn care se deschide dati un nume operatiei de strunjire in campul

Operation name si puneti 0 atat pentru X cat si pentru Z in campurile Finish allowance.
Lasati nemodificati restul parametrilor.
- apasati butonul OK.

Figura 12.24 Selectarea traiectoriei pentru strunjirea de finisare pe conturul exterior

in acest moment operatia de strunjire de finisare pe conturul exterior este complet definita.

Pasul 6 Selectati Machining -> Turning -> Finish turn si:
- In fereastra care se deschide selectati butonul New tool aflat in partea stanga, jos;
- faceti selectiile ca mai jos:
- Tool library: General (mm);
- Select tool type: Internal turn -> 06 Diameter boring bars;
- Select tool: SO6H STFCL 06 RO.2;
- Select tool material: Coated carbide.

- selectati butonul OK;

- la mesajul Select start point of machining on the PART, selectati punctul 1 ca in figura
12.25;

- la mesajul Select the end point of machining on the PART, selectati punctul 2 ca in
figura 12.25;

- in fereastra Finish turn care se deschide dati un nume operatiei de strunjire, in campul
Operation name si puneti 0 atat pentru X cat si pentru Z in campurile Finish allowance.
Lasati nemodificati restul parametrilor.

- apasati butonul OK.
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Figura 12.25 Selectarea traiectoriei pentru strunjirea de finisare pe conturul interior

in acest moment operatia de strunjire de finisare pe conturul interior este complet definita.

Pasul 7 Selectati Machining -> Turning -> Groove -> Radial si:
- in fereastra care se deschide selectati butonul New tool aflat in partea stanga, jos;
- faceti selectiile ca mai jos:
- Tool library: General (mm);
- Select tool type: External groove -> Grooving - 12x12;
- Select tool: 12x12, 2.00W, 0.2R, 08Depth;
- Select tool material: HSS;
- Reference edge: Right.
- selectati butonul OK;
- la mesajul Select the groove, selectati un punct pe conturul colorat in albastru;
- in fereastra External groove care se deschide dati un nume operatiei de canelare in
campul Operation name si lasati nemodificati restul parametrilor;
- apasati butonul OK.

In acest moment operatia de canelare exterioara este complet definita.

Pasul 8 Selectati Machining -> Turning -> Thread si:
- in fereastra care se deschide selectati butonul New tool aflat in partea stanga jos;
- faceti selectiile ca mai jos:
- Tool library: General (mm);
- Select tool type: Internal thread -> Internal thread;
- Select tool: Thread dia. 16.0, 55 deg., Depth 2;
- Select tool material: Coated carbide.
- selectati butonul OK;
- la mesajul Select a line for threading, selectati ca in figura 12.26;

247



; PROGRAMAREA MASINILOR-UNELTE CU COMANDA NUMERICA

Figura 12.26 Selectarea traiectoriei pentru strunjirea filetului interior

- in fereastra Threading care se deschide dati un nume operatiei de filetare in campul

Operation name si completati restul parametrilor, ca in figura 11.27.

x

Operation name

Safe approach distance |2

o
o]

Thread pitch 3

I—
Thread depth |1 5
I—

Thread types |

il

Mo. of cutling paszes

Select from standards |

Finizh allowance |0

|

Mumber of startz

Hand of thread i Left ™ Right

Depth of cut i Equalarea ° Equal depth

Mo, of idle pazses

1]

Exit diztance IEI

Entry diztance

Cutting zpeed 130 e

Save asgefaultl ok I Eancell Help | Advanced x>

Figura 12.27 Configurarea parametrilor pentru operatia de filetare

- apasati butonul OK.

in acest moment toate operatiile de prelucrare au fost complet definite.
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Cum se selecteaza tipul de controler pentru care se va
genera programul?

inainte de a putea vizualiza operatiile anterior configurate, este nevoie sa se
aleaga controlerul pentru care se va genera programul. Este cunoscut faptul
ca pentru controlere diferite (chiar si de la aceeasi firma), programul poate
sa fie diferit, chiar daca rezultatul in urma executarii programului este
acelasi.

Selectati controlerul astfel:
- alegeti din bara de meniu optiunea Machine;
- In fereastra care se deschide selectati Sinumerik-810T;
- apasati butonul Select.

In acest moment se va genera programul pentru controlerul Sinumerik-810T,
produs de firma Siemens.

Cum se simuleaza operatiile de prelucrare?

Pentru simularea grafica a operatiilor de prelucrare este necesar, in primul
rand, sa fie selectat tab-ul Toolpath, aflat in partea stanga, jos, a ferestrei
principale.

Vor deveni disponibile, in partea superioara a ferestrei principale, o serie de
butoane (vezi figura 12.28) folosite pentru:

- modul de vizualizare a piesei;

- selectarea operatiei care se doreste a fi simulata;

- controlul simularii.

in plus, pe durata simularii, o serie de informatii referitoare la pozitia sculei,
operatia curenta, scula folosita, etc, pot fi vizualizate in fereastra din dreapta
ferestrei de simulare (vezi figura 12.28).

Daca este necesard modificarea parametrilor unei anumite operatii, aceasta
se poate face selectdnd tab-ul Machining (din partea stangad jos a ferestrei
principale) si apoi alegand din fereastra Operation (aflata in partea dreapta
a ferestrei de simulare) operatia care se doreste a fi modificatd sau stearsa.
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Figura 12.28 Instantaneu din timpul simularii

Cum se genereaza si vizualizeaza codul programului?

Pentru a putea vizualiza programul, se acceseaza optiunea Ncprogram din

bara meniului principal.

in fereastra care se deschide se pot face cateva configurari referitoare la
& modul de numerotare a blocurilor programului principal si ale

subprogramelor (daca este cazul).

Se apasa apoi butonul OK, care va genera programul cu setarile anterior

facute.

Pentru vizualizarea/editarea programului, se apasa butonul Edit din fereastra

care s-a deschis.

Exemplul anterior prezentat, a avut ca scop principal familiarizarea cu principalele optiuni ale
mediului CAPSturn. In continuare se propune o aplicatie care s& fixeze cunostintele anterior
dobandite si sa ofere posibilitatea de a utiliza si alte facilitati ale mediului CAPSturn.
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APLICATIE

@52 mm

Generarea automata a codului G pentru
prelucrarea prin strunjire pe o masina cu
comanda numerica.

Se considera desenul din figura 12.29.

Se porneste de la un material brut turnat, de forma cilindrica
cu lungimea de 120 mm si diametrul de 56 mm. Punctul zero
piesa este ales pe axa longitudinala a piesei, la capatul liber al
acesteia. Se lucreaza in sistem metric si se folosesc
coordonate absolute. Toate dimensiunile pe axa X vor fi
exprimate in diametre.
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Y \ AN A
¥
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E| E < g2 EE E E
_;“E FE T T T ST T T ST T T T T T T T ‘_‘_69_50 | N~ N
< ™ . y = | N Ny [32]
Ql B Qv 9 § ©
4 A4
A / VAV AVAVAVAYAY h 4
3 | 12I00 mm
2 15,00 mm
19,50 mm
-
35,00 mm
-+—— 40,00 mm ——»
43,00 mm _
57,00 mm
- =
60,00 mm
- o=
- 65,00 mm _
70,00 mm
-t -
- 75,00 mm o
‘ 80,00 mm o
85,00 mm
= [
90,00 mm
- =

Figura 12.29 Piesa de prelucrat
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Problema 1 Sa se deseneze piesa, conform schitei din figura 12.29.
Problema 2 Sa se configureze operatiile de prelucrare necesare,
respectand specificatiile de mai jos, apoi sa se simuleze si analizeze
codul generat:

Cerinta 1: Sa se realizeze operatia de strunjire frontala grosiera.
Se fac urmatoarele precizari:
- Se va alege un cutit corespunzator;
- Se va prevedea o grosime de 0,2 mm pentru operatia de
finisare;
- Operatia se va realiza cu viteza constantg;
- Grosimea maxima a stratului inlaturat la o trecere va fi de 1
mm.

Cerinta 2: Sa se realizeze operatia de strunjire laterala grosiera.
Se fac urmatoarele precizari:
- Se va alege un cutit corespunzator;
- Se va prevedea o grosime de 1 mm pentru operatia de finisare;
- Operatia se va realiza cu viteza constantg;
- Grosimea maxima a stratului inlaturat la o trecere va fi de 2
mm.

Cerinta 3: Sa se realizeze operatia de strunjire frontala de finisare.
Se fac urmatoarele precizari:

- Se va alege un cutit corespunzator;

- Prelucrarea se va face fara a lasa material in plus;

- Operatia se va realiza cu viteza variabila.

Cerinta 4: Sa se realizeze operatia de strunjire laterala de finisare.
Se fac urmatoarele precizari:

- Se va alege un cutit corespunzator;

- Prelucrarea se va face fara a lasa material in plus;

- Operatia se va realiza cu viteza constanta.

Cerinta 5: Sa se realizeze operatia de canelare.
Se fac urmatoarele precizari:
- Se va alege un cutit corespunzator;
- Se va realiza numai strunjire grosiera, fara sa se lase material
pentru finisare;
- Se va selecta, la alegere, o metoda de taiere;
- Canalul va fi strunjit de la stanga la dreapta.

Cerinta 6: Sa se realizeze operatia de filetare.
Se fac urmatoarele precizari:
- Se va alege un cutit corespunzator;
- Se vor prevedea 5 treceri active si 2 pasive pentru realizarea
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filetului;
- Filetul va avea un singur inceput;
- Filetul nu va mai necesita o operatie de finisare.

Cerinta 7: Sa se realizeze operatia de gaurire preliminara.
Se fac urmatoarele precizari:

- Se va alege un burghiu corespunzator;

- Revenirea se va face la Z=100.

Cerinta 8: Sa se realizeze operatia de gaurire infundata.
Se fac urmatoarele precizari:
- Se va alege un burghiu corespunzator;
- Se va prevedea o intarziere de o secunda la fiecare revenire a
burghiului din piess;
- Adancimea la prima intrare in piesa va fi de 3 mm;
- Revenirea se va face la Z=100.

Cerinta 9: Sa se realizeze operatia de debitare.
Se fac urmatoarele precizari:

- Se va alege un cutit corespunzator;

- Se va prevedea o tesitura de 5 mm.

Daca s-au respectat toate cerintele, piesa rezultata in urma prelucrarii ar trebui sa arate
precum cea din figura 12.30.

FYYYYVwy

Figura 12.30 Rezultatul prelucrarii piesei din figura 12.29
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Raspuns
Nr. Enunt A F
1 in general operatia de largire a unei gauri nu se
" | poate realiza pe un strung.
5 in cazul operatiei de filetare avansul se
" | controleaza automat in functie de viteza setata.
Strunjirea frontala pe interior se realizeaza de
3. | obicei folosind cutite care au dispozitivul port-
scula de forma paralelipipedica.
4 in cazul strunjirii longitudinale adancimea de
" | aschiere se refera la deplasari pe axa X.
5 Diametrul unei piese se modifica in urma operatiei
" | de strunjire frontala.
6 Pe un strung se pot realiza doar canale a caror
" | flancuri sunt inclinate sub acelasi unghi.
Operatia de gaurire preliminara are rolul de a
7. | asigura o pozitionare corecta a burghiului pentru
gaurirea efectiva.
Ciclul de gaurire cu revenire la punct fix este
8. | folosit atunci cand se doreste faramitarea
spanului.
9 Ciclul de gaurire cu revenire la punct variabil este
" | folosit atunci cand se doreste eliminarea spanului.
10 Strunjirea de conturare se poate realiza atat pe
" | conturul exterior cat si pe cel interior al unei piese.
Problema Puncte Total
Exemplul 1 1x4
Aplicatie Problema 1 1x24 2,4
’ Problema 2 9x04 3,6
Test 1






