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{57) Rezumat:

Inventia se referd la un procedeu si la o instalatie
pentru corelarea parametrilor electrotehnologicila pre-
lucrarea prin strunjire, asistatd cu jet de plasma.
Procedeul conform inventiei consta din masurarea
continud, pe doud directii, a deformatiilor corpului unui
cufit de strung si, pe baza valorilor instantanee ale
acestor deformatii, o unitate cu microprocesor calcu-
leazd in timp real valorile componentelor fortei de
aschiere, pentru ca, Tnh functie de marimea ei
instantanee si de niste valori prestabilite ale unor
parametri cum ar fi: adéncimea de aschiere, avansul de
lucru, viteza de aschiere si calitatea materialului de
prelucrat, unitatea cu microprocesor sé regleze con-
tinuu valoarea curentului unui plasmatron, pentru a
rezulta o fortd de aschiere optima. Instalatia conform
inventiei este destinatd montdrii pe un strung sieste
alcatuitd dintr-un plasmatron (1) fixat pe un cérucior
port-sculd, pe care mai este montat un dispoazitiv-scula
(2) care are fixat rigid un cufit (3) de strung si niste tra-
ductoare (4) de deplasare care efectueaza masurarea
continud, pe doud directi, a deformatiilor corpului

cufitului (3) de strung si transmit valorile masurate la o
unitate de comanda (5) care determina componentele
fortelor de aschiere, considerate etalon principal al
prelucrarii, si care regleaza continuu valoarea curentului
plasmatronului (1).
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Procedeu si instalatie pentru corelarea parametrilor electro-tehnologici

la prelucrarea prin strunjire asistata cu jet de plasma
Inventia se referd la un procedeu si o instalatie pentru corelarea parametrilor electro-
tehnologici la prelucrarea prin strunjire asistatd cu jet de plasma. destinatd aplicarii
metodei de strunjire asistata cu jet de plasma..
Este cunoscut un procedeu de prelucrare mecanica folosind preincalzirea locala cu jet de
plasma a otelurilor inalt aliate $i a unor fonte cu crusta dura, avand aplicare indeosebi in
industria cu caracter special (aviatie, armament, utilaje speciale). Procedeul cunoscut
abordeaza conducerea procesului de aschiere dandu-se cazuri concrete si recomandari de
regimuri de aschiere experimentate pe o serie de materiale.
Este cunoscuta o instalatie care aplica procedeul de mai sus prin montarea generatorului de
plasma pe caruciorul strungului in partea opusa sculei aschietoare si care incalzeste local
piesa la locul prelucrarii mecanice.
Procedeul si instalatia cunoscuta prezinta dezavantajul ca, intruct parametrii tehnologici i
regimurile de aschiere recomandate se referd numai la cazurile singulare “‘material aschiat
— regim de aschiere recomandat — addncime de agchiere impusa”. sunt necesare multe
determinari pentru a stabili parametrii tehnologici wptimi in functie de adancimea de
aschiere dorita, determinari care implica un consum ridicat de material, scule si timp.
Inventia rezolvd problema minimizarii consumului de materiale, scule i timp prin
obtinerea dinamicd a valorii curentului din arcul de plasma in functie de parametrii
tehnologici ai aschierii (marimi fixe) corelati cu valoarea componentelor fortei de aschiere
rezultate (marimi variabile masurate).
Procedeul conform inventiei este caracterizat prin aceea cd se efectueazd masurarea
continua pe doua directii a deformatiilor corpului cutitului de strung si pe baza valorilor
instantanee ale acestor deformatii o unitate cu microprocesor calculeazd in timp real
valorile componentelor fortei de aschiere pentru ca. in functie de marimea ei instantanee si
de valorile prestabilite ale unor parametri ca addncimea de aschiere. avansul de lucru.
viteza de aschiere si calitatea materialului de prelucrat. unitatea cu microprocesor sa
regleze continuu valoarea curentului plasmatronului pentru a rezulta o fortd de agchiere
optimad prestabilita. Pentru calcularea valorilor componentelor fortei de aschiere se
considera ca piesa aschiata aplica asupra cutitului componente ale unei forte de reactiune
egale si de sens contrar cu componentele fortei de aschiere aplicate de cutit asupra piesei,
care componente ale fortei de reactiune produc deformatii elastice asupra corpului cutitului;
pentru orice geometrie datd a cutitului exprimatd printr-un coeficient k existd. conform
legii lui Hooke, relatia intre fiecare componenta F si deformatia Al pe directia respectiva:
F=k Al
Coeficientul k este, conform aceleasi legi:
k=(ES)/I
unde E este modulul lui Young pentru materialul din care este confectionat corpul cutitului.
S este sectiunea transversala a corpului cutitului si | este lungimea corpului cutitului de la
piesa de aschiat pana la punctul de masurare. E, S si | sunt constante pentru un corp dat de
cutit..
Pentru reglarea continua a valorii curentului plasmatronului, se prestabileste o valoare
considerata optima pentru forta de aschiere. Valoarea acesteia este diferita de la utilizator
la utilizator, fiecare avand alte criterii de stabilire a optimului. Daca valoarea calculata de
unitatea centrala pe baza masuratorilor deformatiilor este mai mare decat valoarea
prestabilita. curentul plasmatronului creste cu o valoare prestabilitd a pasului de crestere I,.
Valoarea pasului de crestere a valorii curentului plasmatronului I, se prestabileste de catre
fiecare utilizator in parte, in conformitate cu crieteriile proprii de stabilire. Urmeaza o noua
masurare a deformatiilor cutitului si o determinare corespunzatoare a fortelor de aschiere
succedata de o comparare a valorii fortei de aschiere cu valoarea prestabilitd si asa mai
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departe pand cind valoarea fortei de aschiere este mai mica sau egala cu valoarea
prestabilita.
Instalatia de aplicare a procedeului este montata pe un strung normal si este alcatuitd dintr-
un plasmatron fixat pe un cadrucior port-scula al strungului, pe care carucior se mai afld un
suport dispozitiv — scula in care este montat rigid un cutit de strung impreund cu niste
traductoare de deplasare ce efectueaza masurarea continua pe doud directii a deformatiilor
corpului cutitului de strung, traductoarele de deplasare transmitind masuritorile la o
unitate de comanda ce determina componentele fortelor de aschiere considerate ca fiind un
etalon principal al prelucrarii §i care unitate de comanda regleazd continuu valoarea
curentului plasmatronului. Traductoarele de deplasare sunt conectate, prin intermediul cate
unei magistrale de date la o interfatd paraleld de intrare care comunica cu o unitate centrala
care proceseaza datele de intrare provenind de la traductoarele de deplasare. In urma
procesdrii datelor de intrare rezulta un set de date de iesire compus din valoarea curentului
plasmatronului, care set ajunge de la unitatea centrald la o interfata paralela de iesire si de
aici, prin intermediul unei magistrale de date. la un convertor digital — analogic care
comanda curentul plasmatronului.
Inventia prezintad urmatoarele avantaje:
1. Asigura posibilitatea prelucrarii usoare a reperelor din oteluri nalt aliate
2. Face posibila prelucrarea in timp redus raportat la cantitatea de material prelucrat
3. Procedeul este usor de aplicat si configurat
4. Face posibila prelucrarea prin agchiere cu un consum de scule extrem de redus.
eliminand folosirea masiva de placute din carburi metalice $i mineralo-ceramice.

In cele ce urmeaza se face o descriere detaliata a obiectului inventiei in legatura si cu
Figurile 1. 2 §1 3 care reprezinta:

— Fig. 1 Schema de amplasare a cutitului si a plasmatronului in raport cu

piesa bruta
— Fig. 2 Ansamblul dispozitivului suport sculd - detaliu de amplasare a
traductorilor pentru méasurarea componentelor fortei de aschiere

— Fig. 3 Schema bloc a instalatiei de prelucrare asistate cu jet de plasma

— Fig. 4 Conectarea componentelor sistemului

— Fig. 5 Schema bloc a unitatii de comanda
Procedeul conform inventiei este caracterizat prin aceea cd pe toata perioada prelucrarii se
efectueazd masurarea continud pe doud directii (a fortei principale de aschiere si a
avansului principal) a deformatiilor corpului cutitului de strung i pe baza valorilor
instantanee ale acestor deformatii o unitate cu microprocesor calculeaza in timp real
valorile componentelor fortei de aschiere pentru ca, in functie de marimea lor instantanee
si de valorile prestabilite ale unor parametri ca adancimea de aschiere. avansul de lucru.
viteza de aschiere si calitatea materialului de prelucrat, unitatea cu microprocesor si
regleze continuu valoarea curentului plasmatronului pentru a rezulta o fortd de aschiere
optima prestabilitd. Pentru calcularea valorilor componentelor fortei de aschiere se
considera ca piesa aschiata aplicd asupra cutitului componente ale unei forte de reactiune
egale si de sens contrar cu componentele fortei de aschiere aplicate de cutit asupra piesei.

care componente ale fortei de reactiune produc deformatii elastice asupra corpului cutitului:

pentru orice geometrie datd a cutitului exprimatad printr-un coeficient k existd. conform
legii lui Hooke, relatia intre fiecare componenta F si deformatia Al pe directia respectiva:
F=kAl
Coeficientul k este, conform aceleasi legi:
k=(ES)/I

unde E este modulul lui Young pentru materialul din care este confectionat corpul cutitului.

S este sectiunea transversala a corpului cutitului §i | este lungimea corpului cutitului de la
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piesa de aschiat pana la punctul de masurare. E, S si | sunt constante pentru un corp dat de
cutit..

Pentru reglarea continud a valorii curentului plasmatronului. se prestabileste o valoare
considerata optima pentru forta de aschiere. Valoarea acesteia este diferita de la utilizator
la utilizator, fiecare avand criterii proprii de stabilire a optimului. Daca valoarea calculata
de unitatea centrald pe baza masuratorilor deformatiilor este mai mare decat valoarea
prestabilitd. curentul plasmatronului creste cu o valoare prestabilitd a pasului de crestere I,
Valoarea pasului de crestere a valorii curentului plasmatronului I, se prestabileste de catre
fiecare utilizator in parte, in conformitate cu crieteriile proprii de stabilire. Urmeaza o noua
masurare a deformatiilor cutitului si o determinare corespunzatoare a fortelor de aschiere
succedatd de o comparare a valorii fortei de aschiere cu valoarea prestabilitd si asa mai
departe pana cand valoarea fortei de aschiere este mai micd sau egald cu valoarea
prestabilita.

Instalatia de aplicare a procedeului este montatd pe un strung normal nefigurat si este
alcatuita dintr-un plasmatron 1 fixat pe un cérucior port-sculd nefigurat al strungului, pe
care carucior se mai afla un suport dispozitiv — sculd 2 in care este montat rigid un cutit de
strung 3 impreuna cu niste traductoare de deplasare 4 ce efectueazd méasurarea continua pe
doua directii a deformatiilor corpului cutitului de strung 3, traductoarele de deplasare 4
transmitand masuréatorile la o unitate de comanda 5 ce determina componentele fortelor de
aschiere considerate ca fiind un etalon principal al prelucrarii si care unitate de comanda §
regleaza continuu valoarea curentului plasmatronului 1. Traductoarele de deplasare 4 sunt
conectate, prin intermediul cite unei magistrale de date 6 la o interfatd paralela de intrare 7
care comunicd cu o unitate centrala 8 care proceseazd datele de intrare provenind de la
traductoarele de deplasare 4. In urma procesarii datelor de intrare rezulta un set de date de
iesire compus din valoarea curentului plasmatronului, care set ajunge de la unitatea
centrald 8 la o interfata paralela de iesire 9 si de aici. prin intermediul unei magistrale de
date 10, la un convertor digital — analogic 11 care comanda curentul plasmatronului 1.



1.

REVENDICARE

Procedeu pentru corelarea parametrilor electro-tehnologici la prelucrarea prin
strunjire asistatd cu jet de plasmd caracterizat prin aceea cd, in scopul prelucrarii
usoare a reperelor din oteluri inalt aliate, constd din aceea ca se efectueaza méasurarea
continua pe doua directii (a fortei principale de aschiere si a avansului principal) a
deformatiilor corpului cutitului de strung si pe baza valorilor instantanee ale acestor
deformatii o unitate cu microprocesor calculeaza in timp real valorile componentelor
fortei de aschiere pentru ca. in functie de marimea lor instantanee si de valorile
prestabilite ale unor parametri ca adancimea de aschiere, avansul de lucru, viteza de
aschiere si calitatea materialului de prelucrat, unitatea cu microprocesor sa regleze
continuu valoarea curentului plasmatronului perntru a rezulta o forta de aschiere optima
prestabilita.

2. Instalatie pentru corelarea parametrilor electro-tehnologici la prelucrarea prin

strunjire asistatd cu jet de plasmd caracterizata prin aceea ca, in scopul regléarii
continue a curentului care circula printr-un plasmatron (1) astfel incéat forta de aschiere
sa fie optima, este alcatuitd din plasmatronul (1) fixat pe un carucior port-scula
nefigurat al unui strung, pe care cérucior se mai-afla un suport dispozitiv — scula (2) in
care este montat rigid un cutit de strung (3) impreuna cu niste traductoare de deplasare
(4) ce efectueaza masurarea continud pe doua directii a deformatiilor corpului cutitului
de strung (3). traductoarele de deplasare (4) transmitdnd maésuratorile la o unitate de
comanda (5) ce determina componentele fortelor de aschiere considerate ca fiind un
etalon principal al prelucrarii i care unitate de comanda (5) regleaza continuu valoarea
curentului plasmatronului (1).
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