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Abstract: Orice magind-unealtd executda migcari in raport cu niste axe specifice fiecareia. Stabilirea corecta
a axelor este foarte importantd in cazul masinilor-unelte cu comanda numericd, deoarece programul tine
cont de aceste axe. La elaborarea programelor de dirijare s-a adoptat notiunea de axa, pentru a defini
fiecare directie de deplasare rectilinie sau circulara, deplasare care poate fi executata de organele mobile
comandate ale masinii-unelte. Axelor masinii-unelte li se atribuie o anumita simbolizare si sensuri de
migcare, puse de acord la nivel international prin Recomandarea 1SO R-841/74, iar la nivel national de
GOST 23597-79. Lucrarea prezinta modalitdtile de notare a directiilor de miscare pentru tipurile
reprezentative de magini-unelte cu comanda numericad.

Cuvinte cheie: masind-unealta cu comanda numericd, axd, sistem de coordonate, deplasare rectilinie,
deplasare circulara.

1.Introducere

La inceputul secolului trecut, pentru prelucrarea metalelor s-au inventat maginile-unelte care erau
controlate de un operator ce realiza, practic, toate miscarile sculei pentru obtinerea piesei finite. Printre
operatiile tehnologice cele mai importante realizate de masinile-unelte se enumerau strunjirea, alezarea,
filetarea, frezarea, gaurirea, slefuirea, debitarea, etc.

Comanda numericd a masinilor-unelte este un procedeu de comanda aparut in anii 1950. Ea a fost
dezvoltatd in USA incepand cu 1942 pentru a satisface nevoile industriei aeronautice: realizarea suprafetelor
complexe cum ar fi paletele elicei elicopterelor sau buzunarele de diverse forme in panouri mari de aluminiu.
In anii *70 — 80°, comanda numericd nu era rentabild decat la realizarea seriilor mari de piese sau la
generarea suprafetelor complexe cu profil evolventic.

Astazi, comanda numerica poate fi utilizatd intr-o maniera economica in cazul seriei mici sau pentru
fabricatii individuale de piese, fard ca acestea din urmd sa aiba forme complicate. Comanda numerica
permite progresul spre excelentd in fabricatie pentru cd ea asigurd precizie ridicatd, repetitivitatea ei,
fiabilitate-flexibilitate si calitate, asigura fabricatia de piese cu eforturi materiale si financiare, toate
indispensabile Intr-o economie de piata.

Orice masind-unealtd executd miscari in raport cu niste axe specifice fiecareia. Stabilirea corectd a
axelor este foarte importantd in cazul masinilor-unelte cu comanda numericd, deoarece programul tine cont
de aceste axe. La elaborarea programelor de dirijare s-a adoptat notiunea de axa, pentru a defini fiecare
directie de deplasare rectilinie sau circulara, deplasare care poate fi executata de organele mobile comandate
ale masinii-unelte. Axelor masinii-unelte li se atribuie o anumita simbolizare si sensuri de miscare, puse de
acord la nivel international prin Recomandarea ISO R-841/74, iar la nivel national de GOST 23597-79.

2. Notarea directiilor de miscare a axelor

Notarea sistemei de coordonate si directiilor de miscare la masini-unelte cu comanda numerica trebuie
sa fie in asa fel ca programarea operatiilor sa nu depinda de faptul ce se deplaseaza, scula sau semifabricatul.

Ca baza se ea deplasarea sculei fatd de sistema de coordonate a semifabricatului.

Sistema de coordonate standard reprezinta o sistema dreptunghiulard de coordonate de dreapta legata cu
semifabricatul, axele careia sunt paralele cu directiile axelor masinii-unelte. Directia pozitiva a miscarii
organului de lucru a masinii-unelte corespunde directiei de indepartare a sculei de semifabricat.

La masini-unelte de gaurit sau de alezat cu utilizarea a numai 3 coordonate liniare de baza, prelucrarea
se va petrece cu deplasarea negativa fata de directia axei Z.
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Fig.1. Reprezentarea axelor de coordonate.

3. Miscarea pe axa Z

Axa Z se determina fatd de axul arborelui principal, care roteste scula la grupa masinilor-unelte de
gaurit — frezat - alezat, sau roteste semifabricatul in grupa de strunguri.

Atunci cand masina-unealta are mai mult de un ax, trebuie ales unul in calitatea celui de baza, preferabil
sa fie perpendicular fata de suprafata mesei de lucru pe care se fixeaza semifabricatul.

In cazul cand axul principal poate fi rotit la un unghi oarecare, axa Z se alege o axi standard, preferabil
perpendiculara pe suprafata mesei de lucru pe care se fixeaza semifabricatul.

Daca lipseste axul principal, axa Z se prefera de a fi perpendiculara pe suprafata mesei de lucru pe care
se fixeaza semifabricatul. Migcarea pe axa Z pozitiva, trebuie sa corespunda directiei de indepartare a sculei
fata de semifabricat.
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Fig.2. M-U de strunjit.

Fig.3. M-U de frezat vertical.

4. Miscarea pe axa X

Axa X trebuie sia fie amplasatd de preferintd orizontal si paralel fatd de suprafata de fixare a
semifabricatului.

Pe masini-unelte, ce nu au rotatie nici a sculei si nici a semifabricatului, spre exemplu, de rabotat, axa X
trebuie sa fie pozitiva in directia miscarii principale si paraleld acesteia.

Pentru strunguri, migcarea pe axa X este in directia diametrului semifabricatului si paralel cu directia
transversala. Directia pozitiva pe axa X este la indepartarea sculei fatd de semifabricat.

Pentru magini-unelte cu rotatia sculei, deplasarea pozitiva pe axa Z este in partea dreapta.
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5. Miscarea pe axa Y
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Fig.4. MU de frezat orizontal.

Directia pozitiva a miscarii pe axa Y trebuie de ales 1n asa fel ca axa Y impreund cu axele Z si X sa
formeze un sistem de coordonate dreptunghiular de dreapta.

6. Miscarile de rotatie A, B si C

Prin literele A, B si C se noteaza miscarile de rotatie 1n jurul axelor X, Y si Z corespunzitor.

Directiile pozitive trebuie sd corespundad cu directia de Insurubare a surubului cu filet de dreapta in
directiile pozitive a axelor X, Y si Z.

+Z

X C——= 1]

+WJ
+UE +X
N

-
+C/
|~

\

Fig.5. MU de strunjit carusel. Fig.6. MU de alezat orizontal.
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7. Axe suplimentare
La miscare rectilinie, suplimentar la axele primare X, Y si Z mai sunt miscari secundare paralele acestor
axe, ele trebuie notate U, V si W corespunzitor.
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Fig.7. MU de rabotat orizontal.

Fig.8. MU de frezat prin copiere.
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