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Abstract: Prin simulare, cu ajutorul calculatorului, se pot efectua analize complexe, flexibile, precise, fiabile
si ieftine, care sd ia in considerare efectele variatiei parametrilor unor componente, efectele defectarilor
acestora, comportarea unor dispozitive scumpe si/sau greu procurabile si comportarea unor dispozitive §i
circuite in anumite conditii fizice foarte greu sau improbabil de analizat practic.
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1. Concepte moderne privind proiectarea masinilor-unelte (MU)

Intr-o lume aflatd In permanenta schimbare, in contextul cresterii varietatii orto-tipo-dimensionale a calitatii
produselor, abilitatea de a raspunde cu promptitudine si eficientd la modificarile rapide ale necesitatilor si
preferintelor tot mai variate ale beneficiarilor, automatizarea s-a transformat intr-un adevarat comandament

capacititile si sistemele traditionale.

In etapa actuald de dezvoltare si perfectionare a tehnologiilor folosite in constructia de magsini, prelucrarea
prin aschiere cu ajutorul masinilor-unelte comandate electronic ocupa un loc foarte important, deoarece
deocamdata, reprezintd o metoda economica de realizare a pieselor cu precizie dimensionala ridicata.

Astfel, in intreprinderile constructoare de masini, prelucrarile prin agchiere reprezinta inca 60-75% din
totalul manoperei uzinale consumate [3]. Dar cel mai mare avant il are, incontestabil, tehnologia informatica,

Masinile-unelte moderne corespund in marea lor majoritate cerintelor de flexibilitate, productivitate sporita,
structura cinematica simpla, actionari moderne, comanda realizata cu echipamente CNC pe un numar mare
de axe (5 sau mai multe). De asemenea, acestora le sunt specifice: rigiditatea ridicata, precizia crescuta, o
bund comportare dinamica si termica.

2. Analiza masinii unelte TB Motionmaster 105
TB Motionmaster 105 (fig.1), este 0 masind de frezat
CNC cu 5 axe de tip portal cu masa de alunecare si
portalul fix destinata prelucrarii compozitelor,
lemnului, plasticului moale §i tare, metalelor
neferoase si spumelor.

MU are 2 capuri de fortd pe axa Z Perske D 68 167, S
=1000-17670 rot / min, P = 5.22kW iar pe axa W
Giordano Colombo [1], P=T7kW, S =2600 - 18000
rot/min. Tipul sculelor utilizate freze cu coada
cilindrica. Fixarea sculelor pe axa Z niplu SYOZ, pe
axa W niplu ER 40. Dimensiunile zonei de lucru
3000x1530x920 mm. Precizie (datorita structurilor
rigide) 0,02 mm. CNC operator Fagor 8055M. Sistem
de conexiune DNC RS-485 si RS-232. Abilitate de a
conecta sistemul de masurare de contact. Sursa de
alimentare - 460V. Consum 30kW.

Miscérile de avans se efectueaza prin intermediul a 6 servomotoare DC (avansul mesei longitudinal, avansul
capurilor de forta transversal si vertical). Servo motoare de curent continuu (CC) sunt utilizate in mod
normal ca actori principali In calculatoare, masini cu comanda numerica, sau alte aplicatii in cazul in care
pornirile si opririle sunt realizate rapid si precis.

Fig.1. TB Motionmaster 105.
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3. Studiul problemelor MU

Tn urma efectuérii unui studiu de analiza asupra masinii unelte sa
acestei masini privind optimizarea unor procese $i sisteme
tehnologice in scopul implementarii unor sisteme auxiliare ce ar oferi
un suport tehnic privind competitivitatea centrului de prelucrare:

- adaugarea sistemei de evacuare a aschiilor (fig.2);

- adaugarea magazinului cu scule (schimbatorului de scule automat);
- addugarea mesei vacumatice.

Instalarea unei sisteme de evacuare a aschiilor este primordiala
deoarece datorita turatiilor mari agchiile sunt aruncate pe o suprafata
mare, iar in cazul prelucrarii materialelor compozitele se formeaza
praf foarte daunator.

Productivitatea MU poate fi marita prin instalarea unui schimbator de
scule automat cu un magazin liniar (fig.3), cu capacitatea de 4-6
scule.

O alta directie de marire a productivitatii ar fi instalarea pe masa MU
a unei mese vacumatice, care ar micgora timpul de fixare — Inlaturare
a semifabricatului supus prelucrarii. Aceste doud solutii ar fi
argumentate in cazul in care procesul tehnologic de prelucrare ar
necesita o schimbare multipla a sculelor si respectiv a piesei
prelucrate (productie de serie).

Fig.3. Magazin cu scule.

4. Particularititi privind modelul MU elaborat in programul CAD/CAM/CAE SolidWorks

De regula procesul de modelare traditional incepe prin modelarea
geometrica fidela a componentelor sistemului. Pentru aceasta sa
utilizat softul CAD SolidWorks. in fig.4 sa prezentat modelul
geometric al MU TB Motionmaster 105 realizat in SolidWorks. Intai
sa modelat fiecare componenta in parte dupa care acestea au fost
asamblate. Organele de asamblare standard (suruburi, piulite, pene,
etc.) au fost inserate automat din 7oolbox folosind tehnologia
SmartFastener. Softul permite atat realizarea asamblarii
componentelor sistemului mecanic cat si explodarea acestora, adica
detasarea fiecirei componente in parte pentru a sugera asamblarea.
Dupa ce s-a finalizat modelarea geometrica, se trece la proiectarea
unui sistem de control (mecanic, hidraulic, pneumatic, electric),
urmand ca in final printr-o simulare sa se analizeze modul in care
fiecare element component influenteaza functionarea ansamblului
precum si modul 1n care acesta interactioneaza cu alte subansamble. Fig.4. Modelul 3D (SolidWorks).

5. Concluzii

Automatizarea flexibild a proceselor de prelucrare reprezinta in prezent coloana vertebrala a procesului de
integrare pe baza tehnicii computerizate a productiei. Ea se realizeaza prin asocierea unor dispozitive si
utilaje complexe cu sisteme de informatizare complicate, integrand intr-o viziune ierarhica unitara functiile
de control, manipulare, transport si depozitare.

Simularea maximizeaza productivitatea resurselor dvs. pentru a obtine produse mai bune, mai rapid la un
cost competitiv, care se datoreaza testarii performantelor produselor in conditii de forte si miscari similare cu
cele reale.
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