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Abstract: Masurile de introducere a agschierii uscate in sistemele de fabricatie include optimizarea
comportarii sculei §i a parametrilor de proces sau corectarea erorilor de prelucrare. Aschierea uscata a fost
folosita initial la prelucrarea materialelor ceramice. Duritatea mare si conductibilitatea termica scazuta a
acestor materiale au facut posibile folosirea unor viteze de aschiere de 10 000 m/min. La aceste viteze
aschierea uscatda era singura alternativa. Operatiile de strunjire uscata au fost initial aplicate pentru
componente auto, cum ar fi: discuri de frand, volanti, tamburi de frana.

Cuvinte cheie: Aschierea uscata, scule speciale, lagdre magnetice active.

1. Generalitati

Pentru introducerea aschierii uscate, cele mai importante modificari in conceptia sistemelor de fabricatie
sunt legate de mediile de racire, echipamentele aditionale necesare si adaptarea procedeelor de generare la
restrictii noi.

Solutiile rapide pentru introducerea aschierii uscate sunt: echiparea centrelor de prelucrare cu scule
performante, masuri severe de eliminare a prafului, precum si a vaporilor si acrosolilor in cazul folosirii unor
cantitati minime de lubrifiant. Un avantaj al agchierii uscate la procedeele de prelucrare discontinud cum ar fi
frezarea consta in durabilitatea mai mare a sculei fatd de aschierea uscata continud. Cu toate cd in timpul
prelucrarii temperatura creste brusc, aceasta rdmane aproape constantd pe toatd durata procesului si se pot
adopta masuri de optimizare a comportarii termice a sculei i a elementelor de structurd ale sistemului de
fabricatie sau masuri de compensare a deformatiilor termice prin echipamentul de comanda numerica.

Factorii care influenteaza procesul de agchiere in conditiile prelucrarii fara medii de racire-ungere uscate,
precum si principalele obiective s-au sintetizat in (fig.1). Pentru introducerea aschierii uscate, cele mai
importante modificari in conceptia sistemelor de fabricatie sunt legate de mediile de racire, echipamentele
aditionale necesare si adaptarea procedeelor de generare la restrictii noi (fig.1). In cazul renuntarii complete
la ungere, problemele care apar sunt legate de socul termic din zona de aschiere si de stationarea aschiilor in
spatiul de lucru. Evacuarea aschiilor prezintd importantd deoarece acestea afecteaza atit procesul de
prelucrare, cat si calitatea suprafetei prelucrate. cantitatea mare de cadldura generata in procesul de aschiere
afecteaza precizia dimensionald a piesei prelucrate, care este incalzita intens. De asemenea, trebuie luate in
considerare deformatiile termoelastice ale elementelor de structurd ale masinii, precum si aparitia prafului,
care este tinuta sub control in cazul prelucrarilor cu lichide de racire-ungere.
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Fig.1. Obiectivele agchierii uscate.
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2. Centru de prelucrare prin aschiere uscata

In Germania s-au realizat centre de prelucrare pentru productia de serie mare in conditii de aschiere

uscata pentru prelucrarea prin frezare si strunjire a inelelor de rulmenti si respectiv, a discurilor de frana. In
(fig.2) s-a reprezentat un centru de prelucrare Hiiller & Hill, GmbH, Ludwigsburg destinat prelucrarii cu
viteze de proces inalte Tn conditii de aschiere uscata. Centrul este echipat cu un sistem de aer comprimat
uscat.
Un avantaj al aschierii uscate constd in
comportarea sculei, la care durabilitatea creste
pentru procedeele de prelucrare cu aschiere
intreruptd. Cu toate cd in timpul prelucrarii
temperatura creste brusc, ea rdmane aproape
constanta pe toata durata procesului si se pot lua,
adopta masuri de optimizare a comportarii
termice a sculei, a elementelor de structura ale
sistemului de fabricatie sau masuri de
compensare a deformatiilor termice prin
echipamentul de comanda numerica. Problemele
care apar la agchierea uscatd sunt specifice
fiecarui procedeu de generare si fiecarei
combinatii de materiale sculd-piesa.

O solutie o constituie echiparea sistemelor
cu scule speciale, folosirea unor instalatii de
lubrifiere redusa, inchiderea completa a spatiului
de lucru si adoptarea unor solutii de evacuare a

Fig. 2. Centru de prelucrare prafului, vaporilor si aerosolilor din zona de
prin aschiere uscata Hiiller & Hill prelucrare.

Numarul masinilor electrice rotative echipate cu lagare magnetice active (AMB) a crescut in ultimii ani
considerabil datorita avantajelor semnificative pe care le oferd: rezemarea fard contact, ceea ce inseamna
absenta frecarii i uzurii, renuntarea la folosirea lubrifiantilor si posibilitatea obtinerii de turatii inalte. Mai
mult, a devenit posibila reglarea simultana a amortizarii, monitorizarea sistemului si diagnosticarea lui.

Tendintele actuale in domeniul proceselor de prelucrare de precizie ridicata sunt reprezentate de
aschierea uscata, aschierea de performantd si micro — agchierea. Alte inovatii recente In acest domeniu 1l
reprezintd prelucrarea suprafetelor de tip retea, folosirea unor materiale noi in constructia sculelor
aschietoare. Simularile reprezinta, de asemenea, o solutie pentru scurtarea duratei proceselor, pentru scaderea
costurilor §i pentru asigurarea unor conditii ecologice in sistemele de productie. Echipamentele incluse in
sistemele de prelucrare uscata cuprind: masini de frezat cu cinematica paralela, tip hexapod, care lucreaza pe
5 axe, centre de prelucrare orizontale si verticale cu 4 sau 5 axe comandate numeric, centre de prelucrare prin
strunjire, magini de gaurit adanc si masini de rectificat.

Avantajele aschierii uscate sunt:

e Corectarea erorilor de prelucrare;

e Viteze de aschiere inalte (pot ajunge pina la 100 000 m/min);
e Durabilitatea sculei creste pentru procedeele de prelucrare cu aschiere intrerupta;
e Scurtarea duratei proceselor;
e Scaderea costurilor.
3. Concluzii

Aplicarea prelucrarii prin aschiere uscata in constructia de masini oferd prelucrarea in conditii tehnico-
economica ridicata si posibilitatea de marire a productivitatii si a calitatii produsului. Tot odatd cu aparitia
materialelor noi sunt necesare si tehnologii de prelucrare avansate.
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