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Abstract: Conceptul de ,,strunjire HPC” este binecunoscut prelucratorilor familiarizati cu strunjirea
materialelor dificil de prelucrat, mai ales in cazul in care indepartarea de volume mari de metal este o
cerintd primordiala.
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1. Generalitati

Utilizarea lichidului de racire la presiune ridicata (HPC) la strunjire, care s-a dovedit cu decenii in urma
extrem de eficienta in prelucrarea aliajelor dificile de titan, inconel si a altor aliaje rezistente la temperaturi
inalte, devine solutia de baza in acest caz. Astdzi, fard a mai avea complicatiile asociate achizitiondrii de
magini sau scule speciale, se poate adapta imediat aceastd solutie si se va rezolva usor problema prelucrarii
metalelor moi, dificile. In premier, tot ceea ce este necesar aplicarii acestei tehnologii sta acum la dispozitie
ca linie standard. Rezultatul: cresterea impresionanta a durabilitatilor si a regimurilor agchietoare - dublarea
regimului de agchiere si a durabilitatii devin regula si nu exceptie.

2. Actualizari

Un numar tot mai mare de producatori din industria aerospatiala descopera beneficiile lichidului de racire
la presiune inalta (HPC), o tehnologie de prelucrare care asigurd o reald imbundtatire a productivitatii si
rezultatelor. HPC este un efect produs prin combinatia dintre presiunea, debitul si dimensiunea orificiului de
iesire a lichidului de racire. Imbucuritor este faptul ca majoritatea masinilor cu comandi numerica dispun de
capacitate suficientd pentru adoptarea tehnologiei HPC cu modificari minime, daca este cazul, asigurand
amortizarea rapida a componentelor sistemului HPC.

3. Exemple de dispozitive folosite la strunjire HPC.

Ly Cheia succesului o reprezinta directionarea precisa a lichidului in zona de
taiere. In primul rand, lichidul la presiune mare (30-400 bari), concentrat precis
in zona aschietoare, creeaza o ,,Jamd hidraulicd" cu suficienta forta si efect de

' racire, pentru a ajunge in zona respectiva sub forma lichida si nu sub forma de
a)

vapori. Aceasta situatie este de multe ori diferita cand presiunea e scazuti,
lichidul evaporandu-se frecvent sub efectul temperaturii ridicate din zona de
aschiere. Putem afirma cd elementul esential al sculelor standard ISCAR
destinate strunjirii il reprezintd duza aflatd n zona superioard a suportului.
Operatorul poate regla directia jetului pe un arc de 8 grade, pentru a ,,ochi" zona
de aschiere (figura 1). Dispozitivul poate fi, de asemenea, retras usor pentru a
elibera zona cand este necesara schimbarea muchiei sau a placutei, spre deosebire
de orice alta scula HPC concurenta.

Pentru eliberarea placutei operatorul pur si simplu Impinge in spate duza
si 0 apasa. E nevoie de numai o secunda. Duza revine in mod automat in pozitia
initiald cand instalatia este din nou alimentata cu lichid (fig. 2.).
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Cele mai multe scule ISCAR JHP au posibilitatea sa furnizeze doua jeturi

de inalta presiune, astfel:

- unul care este eliberat in zona frontala superioara a suportului

- al doilea, cu directie fixa, eliberat in zona inferioard a suportului si ,,tintind” in
sus spre zona de agchiere (scule ISO).

Acest al doilea jet devine operational prin utilizarea unui surub ,,trece/nu
trece* care amplifica volumul lichidului in zona de aschiere, realizdnd racire si
lubrifiere suplimentara. In orice caz, efectul de control al spanului este dat numai
de duza superioara (fig. 3, 4 si 5).

HPC este un efect produs prin combinatia dintre presiunea, debitul si
dimensiunea orificiului de iesire a lichidului de racire. Imbucuritor este faptul ca
majoritatea masinilor cu comandd numericd dispun de capacitate suficienta
pentru adoptarea tehnologiei HPC cu modificari minime, dacd este cazul,
asigurand amortizarea rapida a componentelor sistemului HPC.

HPC nu trebuie considerat drept un procedeu cu care si se depaseasca
neajunsurile datorate altor aspecte defectuoase ale aplicatiei, cum ar fi placuta
necorespunzatoare, instabilitatea sau regimurile de aschiere incorecte. HPC este
Fig. 5. un element de optimizare cand operatiile se stabilesc corect.

Lichidul de racire la presiune inaltd poate oferi beneficii uriage in prelucrarea materialelor dificile,
precum aliaje de titan, crom-cobalt si oteluri inoxidabile pentru chirurgie si super-aliajele refractare (HRSA).
Sistemul este adecvat pentru masinile-unelte cu sanie mobila, de tip Citizen, Star si Nexturn.

In urma prelucrarii cu lichid de racire la presiune 1nalta obtinem urmadtoarele avantaje:

- reducerea cu 20-50% a ciclului de productie;
- reducerea duritatii zonei prelucrate;
- eliminarea lipirilor si evitarea formarii muchiei false;
- bun control al aschiei;
- durabilitate superioara.
Dezavantajele:
- costul instalatiei ridicat;
- necesitatea de dispozitive auxiliare.

4. Concluzii:

Odata eliminate incertitudinile legate de procedeul de strunjire HPC, puteti rezolva toate locurile inguste
asociate prelucrarilor in titan, inconel si oteluri inoxidabile. si a altor aliaje rezistente la temperaturi inalte.

Problemele de intrerupere a productiei din cauza aglomerarilor si a lipirilor de span, a supraincalzirilor, a
distrugerii suportilor sau a volumelor insuficiente de aschii indepartate apartin trecutului.

Rezultatul: cresterea impresionantd a durabilitétilor si a regimurilor agchietoare - dublarea regimului de
aschiere si a durabilitatii devin regula si nu exceptie
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