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CUVANT INAINTE

Necesitatea optimizarii metodelor si a proceselor de prelucrare devine tot mai
clara, odata cu pasul inainte spre progres, in toate sferele de activitate.

Tehnologiile de generare a suprafetelor elicoidale, pe masini-unelte clasice, si-au
dovedit eficienta si aplicabilitatea, odata cu trecerea timpului.

in ultima vreme, odata cu raspandirea tehnicii de calcul, se remarca, (pe un teren
fertil) un domeniu nou, adicd, tehnologiile aplicate pe calculator. in acest context, se
incadreaza si eforturile depuse in aceastd teza, materializate de altfel, prin
aplicabilitatea si eficienta lor.

Aceasta lucrare nu ar fi fost finalizata, daca, nu as fi avut sprijinul constant, pe
toata perioada doctoratului, a conducatorului stiintific, eminentul profesor universitar
doctor ing. Dreucean Aurel, caruia ii exprim recunostinta si multumirile mele.

Multumesc de asemenea, colectivelor de specialisti (“Fabrica de Scule” Rasnov,
"Fabrica de Avioane” Craiova si “Mefin”-Sinaia) cu care am colaborat.

in final, multumesc pentru intelegerea pe care am avut-o din partea familiei, in

perioada realizarii si redactarii tezei de doctorat.

Oradea, martie 2000.
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CAPITOLUL 1

Suprafete elicoidale si spirale - Notiuni generale

1.1.Introducere

Fiecare activitate desfagurata de om este subordonata, mai mult sau mai putin
explicit, unor scopuri. In realizarea scopurilor (sau obiectivelor) sunt angajate anumite
resurse si utilizate anumite mijloace. Organizarea resurselor si mijloacelor nu este, in
general, univoca ci genereaza o paleta de variante, un fascicul de traiectorii posibile
catre obiectivul urmarit. Se pune, asadar, problema alegerii variantei de actiune in
vederea realizarii unui scop. O conduita rationala in procesul selectiei ne conduce spre
adoptarea acelei variante pe care o socotim eficientd si/sau economica. Prin aceasta
formulare am patruns pe teritoriul unei stiinte, pe care intemeietorul ei, T. Kotarbinski, a
numit-o praxeologie si a definit-o astfel [1]: “in’geleg prin praxeologie stiinta eficientei
actiunilor. Asadar, praxeologia are drept scop sa obtina si sa fundamenteze indicatii
referitoare la ce trebuie facut, ce este bine sa se faca si ceea ce este suficient sa se
faca in anumite imprejurari, pentru a dobandi intr-un mod cat mai eficient efectele
intentionate”. In acelasi context, conform literaturii de specialitate [1, 61] trebuie facuta

13

urmatoarea demarcatie: “...se numeste eficienta, o actiune care conduce la un efect

[

intentionat ca scop”, iar pentru economicitate, “...economicitatea inseamna sa fie mai
economic (care face cheltuieli mai mici), fie mai productiv, fie si mai economic si mai
productiv dintr-o data. A fi economic inseamna a obtine mai mult si mai repede cu
aceeasi cheltuiald sau, dupa caz, cu o cheltuiald redusa. in general vorbind, ceva este
mai economic daca raportul dintre rezultat si cost este mai favorabil. Tabelul 1.1
clarifica semnificatia conceptelor de eficienta, economicitate si optimabilitate ca atribute
ale actiunilor.

Problemele de optimizare, ce apar ca particularizari ale sistemului conceptual
elaborat in cadrul praxeologiei, se extind continuu, acoperind zone tot mai largi ale
activitati umane, nu independent de dimensiunile si amploarea actualei “crize a

resurselor’. Din punct de vedere semantic, cuvantul “optim” semnifica “cel mai bun”,
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optimizarea fiind implicit actiunea de cautare, implementare si mentinere a optimului.
Chiar si din aceasta sumara definitie, se pot retine cateva caracteristici legate de
conceptul de optim. Formularea “cel mai bun” se poate segmenta in doua parti. Pe de o
parte “cel mai bun” care presupune existenta unei multimi de elemente din care trebuie
selectat elementul “cel mai” si, pe de alta parte, cuvantul “bun” care sugereaza
existenta unui criteriu ce ordoneaza si departajeaza elementele multimii in raport cu
obiectivul urmarit. in sfarsit trebuie sa existe o metoda, o tehnica de evaluare a fiecarui
element in corelatie cu criteriul stabilit i care, sa ne conduca spre elementul optim.

Tab 1.1

ATRIBUTELE ACTIUNILOR

ATRIBUTUL SEMNIFICATIA
eficienta -conduce la un efect intentionat ca scop
economicitate -economic: obtinerea unui rezultat cu o cheltuiala mai mica
-productiv: se obtine rapid cu cheltuiala mica
-economic + productiv
optimalitate -realizarea unui obiectiv in conditiile utilizarii resurselor
disponibile
-realizarea obiectivului cu utilizarea nivelului cel mai redus al
resurselor alocate
Daca, pentru sintagma “cel mai* matematica este stiinta care ne ofera solutii,

definirea atributului in baza caruia trebuie sa se faca selectia este problema
cercetatorului, specialist in domeniul in care trebuie optimizat, acest atribut find o
caracteristica intrinseca a procesului sau fenomenului cercetat. in tehnologie, [1] in
mod obignuit, principiile dupa care se selectioneaza solutia optima sunt:

-principiul timpului minim pentru obtinerea solutiei optime;

-principiul pierderilor (prin rebut) minime;

-principiul costurilor tehnologice minime;

-principiul sigurantei maxime in functionare;

Problemele de optimizare se gdsesc, practic, la confluenta a cel putin doud
stiinte: stiinta concretd in care s-a delimitat problema studiata si matematica, stiinta care
oferd metodele de optimizare. In acest sens, folosirea calculatoarelor moderne devine
deosebit de utild, daca nu chiar indispensabild. Pe acest fundal, se poate deci, defini o
alté preocupare: optimizarea metodelor, adicd gasirea acelor metode care ne conduc
pe drumul cel mai scurt cétre solutia optima.
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in cazul generarii suprafetelor elicoidale pe masini-unelte, se impune, utilizarea

rotilor de schimb. Optimizarea calculului, implica, analiza notiunilor generale.

1.2. Elicea — generalitati

Elicea cilindrica este definita, ca fiind o curba stramba ale carei tangente fac un
unghi constant cu o directie data. Elicea circulara este trasata pe un cilindru, (figura1.1)
si reprezinta o curba descrisa de un punct supus unei rotatii in jurul unei axe Oz si a
unei translatii paralele cu axa Oz. in cazul suprafetelor desfagurabile, se poate obtine

elicea siprinrulare [ 5].

Fig.1.1

Daca se suprapun dreptele A;B; din planul Q pe generatoarea AB a cilindrului

cu raza cercului de baza R si ruland planul pe cilindru, dreptele generatoare D; si D, vor
descrie cate o elice. Distanta dintre punctul A de unde incepe prima elice si punctul C
de pe generatoarea AB, unde aceeasi elice intersecteaza generatoarea AB, reprezinta
pasul filetului. In figura 1.1 s-a mai indicat si unghiul de inclinare a elicei, S

Considerand o rulare uniforma a planului pe cilindru si deci o miscare uniforma a unui
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punct M de-a lungul elicei, se constata ca marimea arcului de elice AM, marimea arcului
AN si deci si unghiul ¥, sunt marimi proportionale cu timpul {. Avand y = w t se pot scrie

ecuatiile deplasarii punctului pe elice [5] :

X =R -coswt
y =R-sin wt (1.1)
z=MN

Valoarea lui z se poate determina din cele doua triunghiuri din planul P
z:p-ﬁ:th-tg,B (1.2)
2r
Viteza punctului care se deplaseaza pe elice are proiectiile:

v, =X =-Rw-Sinwt;

X

v, =y =Ro-coswt, (1.3)
z 2z’

Viteza punctului M, in modul, are valoarea:

2
v:,/vf+v§+vf:w-‘/R2+4p7 (1.4)

Pentru acceleratia punctului mobil M rezulta urmatoarele relatii:

a =Vv,=X=-Rw-coswt,
a, =v,=y=-Ro-sinet, (1.9)
a,=v,=2=0
adica:
a = Jai +a’ +al = Ro? (1.6)

Se constata ca acceleratia punctului mobil este egala cu acceleratia normala a

acestuia, astfel ca acceleratia tangentiala este nula.

BUPT



TEZA DE DOCTORAT Pag.-10

1.3.Spirala - generalitati

Spirala reprezinta locul geometric al punctelor a caror raza vectoare p variaza
monoton, cu cresterea unghiului polar. Spirala algebrica reprezinta o curba data, de

ecuatia polara F( p; 9).

-Spirala lui Arhimede-

p=a-6
(1.7)
(a>0;,0€ [0;+0)pt.p=20)
este locul descris de un punct p ce se deplaseaza uniform pe o dreapta d, care

se roteste uniform in jurul unui punct O al sau.

O=w-t

- (1.8)

Spirala arhimedica este redata in figura 1.2. Se observa ca, distantele dintre

doua puncte succesive , masurate pe raza vectoare sunt egale.
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-Spirala lui Fermat —

este reprezentata [5] in figura 1.3 gi are ecuatia:

p?=a?-9 (1.9)

Aceasta spirala este o curba simetrica in raport cu polul O,conform cu figura 1.3

Y

Fig.1 .3

1.4. Geometria elicei cilindrice

Se considera o elice cilindrca, (figura 1.4) reprezentata intr-un sistem de axe
cartezian, ca in figura 1.4, cu:

-r- raza cilindrului pe care se infagoara elicea;

-f unghiul de inclinare al elicei;

si ecuatiile parametrice ale acesteia, exprimate in relatia 1.10
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x=r-cosd
y=r-sind (1.10)
r-9
= ———
1gp
. -
- Br. .
A 7 A
/
/ ¥
/
g «‘{
N
|~
. M1 X
s L pl _
& Ar
| e QW}
—
Fig.1.4

Daca se desfasoara cilindrul, dupa sectionare de-a lungul generatoarei AB,
rezulta dreptunghiul A A, B, B de lungime A A, =2zr si cu latimea AB=Pg. diagonala
dreptunghiului fiind AB, . Daca consideram AMM,A dreptunghic in M, inaltimea MM=Z

iar AM=6r, rezulta: rg3 = % Pentru 6=2r, rezultd Z=Fg, sau

1gf = 27r-r;:> P, = 27 -r
yA tgp

Pentru a obtine un profil identic in toata lungimea directoarei elicoidale, trebuie
mentinut constant unghiul 6.

= const. (1.11)
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1.5. Geometria elicei conice

O elice se poate infagura dupa o suprafata cilindrica, conica sau globoidala. in
cazul elicei conice, expresia lui fgg este identica cu a elicei cilindrice, modificandu-se

valoarea razei r (figura 1.5). Aceasta, este variabila in raport cu pozitia unui cerc de

raza rop, continut intr-un plan normal pe axa.

/o

Fig. 1.5
in aceasta situatie, avem:
r=r,tm-1gé (1.12)
sau
2-r, 2m-m
1gf3 = ¢+ 126 1.13
2P P P g (1.13)

in relatia 1.13, ry si Pe sunt constante, iar m-parametru variabil. Variabil este de
asemenea $i unghiul &.
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CAPITOLUL 2

Probleme specifice ale generarii suprafetelor elicoidale

2.1. Aspecte teoretice privind generarea canalelor elicoidale

cu pas constant si cu pas variabil.

Canalul elicoidal rezulta prin deplasarea unei generatoare de o forma oarecare,

in lungul unei directoare in forma de elice.
Directoarea elicoidala D poate fi cilindrica (figura 2.1.a), sau conica, (figura 2.1.b) .
Exista cazuri in care ea poate fi realizata si pe alte suprafete de revolutie - exemplu. -

elicea globoidal3, (figura 2.1.c)

AL
/ D / S
/ . .

Fig. 2.1.
Parte din parametrii suprafetei de revolutie intervin in caracterizarea geometrica
a directoarei elicoidale [5]. Astfel, in cazul elicei cilindrice un parametru al acesteia este
marimea razei r a cilindrului. La elicea conica, parametrii suprafetei conice care intervin,

sunt fie semiunghiul » al varfului conului, fie raza r si inaltimea h.
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A doua caracteristica a directoarei elicoidale este marimea Pg a pasului elicei,
corespunzatoare distantei dintre doua spire consecutive MN ale elicei, masurata pe
generatoare (figura 2.2). Pasul elicei este numit si pas axial p.x , deoarece, aceasta
marime este continuta intr-un plan care trece prin axa elicei. Daca planul este normal
pe elice, distanta M’ N’ este denumita pas normal p,. Relatia intre pasul axial si pasul

normal este:
Pr = Pu - COSY (2.1)

Functie de sens, elicea poate fi pe dreapta (figura 2.2.a) sau pe stanga (figura 2.2.b) .

ja) ~
lZ= lax

Ty 0

! o —
. / \ !

Fig. 2.2.
inclinarea elicei intr-un punct M al ei, este determinata de marimea unghiului B,
dintre tangenta T la elice si generatoarea suprafetei, ambele trecand prin acelasi punct
M. in unele cazuri, de exemplu la suruburi, inclinarea elicei se determina prin unghiul y

dintre tangenta si normala pe generatoare, intre cele doua unghiuri existand relatia:

B+y =90° (2.2)
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Canalul elicoidal poate avea unul sau mai multe inceputuri, adica una sau k
directoare elicoidale, identice, echidistante (figura 2.3.a). Distanta dintre doua directoare
alaturate, reprezinta pasul axial p,x.

Distanta dintre doua directoare ale aceluiagi canal elicoidal, determina pasul
elicei pe

Py =k-p, (2.3)
din care rezulta ca, pentru k=1 (un singur inceput ), pasul elicei Pe este identic cu pasul
axial pax.

Pasul elicei poate fi constant (figura 2.3.a) sau variabil (figura 2.3.b).

Pasul variabil este exprimat prin relatia 2.4

p=(1+2)-p, (2.4)

in care A - parametru care variaza dupa o lege impusa.

Fig. 2.3
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2.2. Directoare elicoidala

Se utilizeaza curent ca directoare cinematice elicoidale, elicea cilindrica si
elicea conicd. In marea majoritate a cazurilor practice, pasul celor doud curbe este
constant [49]. in figura 2.4 este prezentatd schema cinematicid de principiu pentru

realizarea directoarei elicoidale cilindrice.

= o
== _DIRECTOAREA

——_—<?__4 - &q———— :

;
MR, SEMIFABRICAT

: A
[
N M
A\

Fig. 2.4

Miscarea de rotatie a semifabricatului este corelatda cu migcarea de deplasare
axiala vra varfului sculei, (punctul M) astfel incat acesta descrie o elice cilindrica de pas
constant, pe . In acest fel, viteza reald de aschiere va fi tangenta la elicea cilindrului de
raza corespunzatoare punctului M. Definind sistemul de referintd mobil XYZ, suprapus
initial sistemului de referintd considerat fix xyz, (figura 2.5), coordonatele punctului M

(punct care descrie directoarea) sunt date de relatiile 2.5

bl 308

L SUSA

(T Agﬂl;fﬁmj

2o cemtraiff
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EE
VoA
fZ Z , I O'
SN - (2.5)
/ /
/ /
M
Fig. 2.5

Prin rotatia si translatia sistemului XYZ in jurul si respectiv, in lungul axei Z,
punctul M va genera o elice cilindrica. Daca intre unghiul de rotatie ¢ si marimea

translatiei corespunzatoare acestuia A este un raport constant:

% - % (2.6)
cu p - parametrul elicoidal, atunci, elicea descrisa de punctul M, este o elice
cilindrica de pas constant.
in forma matriceal&, miscarea sistemului XYZ in raport cu sistemul de referinta

fix xyz , este descrisa de transformarea:
T 0
x:w(¢)§-X+ 0 (2.7)
p-¢

matrice

Elicea corespunzatoare punctului M — directoare elicoidala — se obtine inlocuind

matricea X (relatia 2.7) cu coordonatele punctului M
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x| |cose -sing 0| |R, 0
y|=1|lsingp cose O|-[0{+] O
V4 0 0 1 1Kol P @
sau dupa dezvoltarea calculului,
x=R, -cosp
D | y=R, sing (2.8)
z=K,+p-¢
Realizarea unei directoare elicoidale pe stanga, presupune schimbarea sensului vitezei
axiale V¢ prin inversorul / (figura 2.4).

Fig. 2.6

in figura 2.6 este prezentatd schema cinematica de principiu pentru generarea

suprafetelor elicoidale conice (filete conice) cu folosirea unui lineal. Traiectoria punctului
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M - varful sculei — este in acest caz, o elice conica de pas axial constant. Viteza reala
de aschiere va fi tangenta la elicea conica corespunzatoare punctului M, cu observatia
ca unghiul n este acum variabil, in functie de pozitia punctului M pe elice. Ecuatiile
curbei directoare (figura 2.7), se obtin in mod asemanator cu cele de mai sus. in
sistemul de referintd mobil XYZ, coordonatele punctului M — punctul ce descrie
directoarea — sunt:
X=R,+p-¢-tga
M = Y=0 (2.9)
Z=K,

Fig. 2.7

Conform [49] folosind transformarea din relatia 2.7, se obtin ecuatiile

parametrice ale directoarei elicoidale conice de pas constant:

x=(R,+p-¢-tga)-cose,
y=(R, +p-9-tga)-sing; (2.10)
Z= KO +p¢’

in ambele cazuri prezentate, generatoarea suprafetelor elicoidale este

materializata de muchia agchietoare a sculei cu care se realizeaza prelucrarea.
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2.3. Directoare spirala

Obtinerea suprafetelor de asezare ale frezelor profilate detalonate si prelucrarea
filetelor plane, impune realizarea la strunjire a unor directoare spirale. in figura 2.8 este
prezentat modul de generare a suprafetei de agezare a frezelor disc profilate, cu scopul
asigurarii unui unghi de agezare de o anumita valoare (constanta) si in urma reascutirii

acesteia, pe fata de degajare a dintilor [48, 49].

SUPR " FATA DE
AS"ZAR: A~
DINTELUI

§=0°

~

CUTIT
PROFILA

I
e
—— —

|z

/Z./Xfinitiol

e

e VW V] c
& -up. reasc.ti o

DIN E REASCUTIT

e
N,
\
\
\
A

a0 | Q\ ] '

N FREZA DIsSC

§\ PROFILATA
11} | Ll

DIRECTOAREA

_(R-a¥) ]

0LM Y DglD
S~ OENERAT.

X

X Xo

Fig. 2.8.

Directoarea suprafetei de asezare este, de reguld o spirala
Realizarea unei astfel de forme a directoarei, impune corelarea migcarii de rotatie a

semifabricatului /, si a celei de translatie // , executata de cutitul profilat, astfel incat un

Yo Y

punct oarecare al muchiei agchietoare, sa descrie o spirala arhimedica.

in figura 2.9 este prezentata structura unui lant cinematic, utilizand o cama K
pentru corelarea migcarii de rotatie |/ a semifabricatului, cu migcarea I/ efectuata de

scula agchietoare. Revenirea saniei port-cutit, dupa terminarea cursei camei, se face

sub actiunea unui resort R.

arhimedica
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DifeE CTOARE
T SPIRALA

Fig. 2.9

Se definesc urmatoarele sisteme de referinta, (figura 2.8)
xXyz - sistemul de referinta fix, cu axele suprapuse peste sistemul de
referinta al frezei disc profilate;

XYZ - sistemul mobil, solidar cu scula prelucratoare;

XoYoZo - sistemul mobil, in momentul initial, suprapus sistemului xyz,

in sistemul de referintd mobil XYZ, punctul M care descrie directoarea, coincide
cu originea O4. Pentru generarea directoarei spirale, se admite ca punctul M de pe
sculd, executd ambele migcari (rotatie si translatie). in acest caz, sistemul de referinta
mobil XYZ, se va roti in sens invers sensului indicat, (figura 2.9) de miscarea /. Sistemul
XoYoZo se roteste simultan cu sistemul XYZ, axele acestora rdmanand paralele. in acest
fel, migcarea de rotatie a sistemului XoYoZg in raport cu sistemul de referinta fix, este

descrisa de transformarea din relatia 2.11.

x =1 a(-p)- X, (2.11)

in care:

w ( - ¢ ) reprezinta matricea transformarii de rotatie de unghi, in jurul axei x

1 0 0
wo(-¢)=10 cose -Sing (2.12)
0 sing cosg
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x §i X reprezinta matricele punctelor curente in cele doua sisteme de referinta
(fix si mobil).
Sistemul mobil XYZ se translateaza in raport cu XoYoZg in directia axei Yo, cu o

marime proportionala cu unghiul de rotatie, migcare descrisa de relatia 2.13

X,=X-A (2.13)

unde A — matricea formata cu coordonatele originii O; in raport cu Og, adica

0
A=|-(R-a-¢) (2.14)

cu a — parametrul spiralei arhimedice.

Din relatile 2.11 si 2.13, rezulta:

0
x:w-;(—qp) X-|-(R-a-¢) (2.15)
0
Daca matricea X este matrice formatd cu coordonatele punctului M, dupa
dezvoltare relatia 2.15 reprezinta in sistemul fix, ecuatiile parametrice ale directoarei.
Cum punctul M coincide cu originea O , dupa dezvoltare, rezulta ecuatiile

parametrice ale spiralei arhimedice, relatia 2.16

X=a
y=—(R-a-¢@)-cosg (2.16)
z=(R-a-¢p)-sing

sau exprimate in coordonate polare dupa [49], relatia 2.17

p=vy’+z2*=R-a-¢ (2.17)
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CAPITOLUL 3

Stadiul actual privind modul de calcul a rotilor de schimb

la generarea suprafetelor elicoidale

3.1. Prelucrarea suprafetelor elicoidale prin strunjire.

Calculul rotilor de schimb.

3.1.1. Prelucrarea suprafetelor elicoidale pe strunqul normal.

Pe strungul normal se pot prelucra suprafete elicoidale cilindrice, conice
(exterioare si interioare) si frontale. Din categoria pieselor ce au suprafete elicoidale si
se prelucreaza pe strung fac parte:

-suruburi, piulite, prezoane, etc. .

-scule agchietoare (burghie,tarozi, freze mec-modul, etc.).

Prelucrarea se poate face cu ajutorul cutitelor de filetat sau cu scule ce au
generatoarea si directoarea materializata (tarozi, filiere). La filetarea cu tarozi sau
filiere, semifabricatul prins in universal, executd o migcare de rotatie, iar scula prinsa in
pinola papusii mobile, (sau in mana operatorului uman) executa miscarea de avans
axial.

Montarea tarozilor sau a filierelor in pinola se face prin intermediul unor
portscule, care trebuie sa anuleze rotirea sculei si sa asigure deplasarea axiala libera,
cu avans egal cu pasul filetului (al elicei generate pe semifabricat). Avansul se
realizeaza, in acest caz, ca urmare a insurubdrii dintre scula si semifabricat. Aceasta
metoda de filetare se foloseste de obicei la fabricatia individuald sau de serie mica si
numai pentru filete triunghiulare si de dimensiuni mici.

Filetarea propriu-zisa pe strung, cu ajutorul cutitelor profilate pentru filete, se
poate face pentru orice fel de profil de filet si pentru orice diametru, in limitele
dimensiunilor ce se pot prelucra pe masina-unealta respectiva [13, 55].

in acest caz, este necesar ca, intre turatia semifabricatului ng si viteza migcarii

de avans axial al cutitului, sa existe o legatura cinematica rigida, (figura 3.1) care sa
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asigure deplasarea cutitului 6 cu o lungime constanta si egala cu pasul pe al elicei
generate pe semifabricat, la fiecare rotatie completa a semifabricatului.

Daca pasul filetului de prelucrat este egal cu pasul surubului conducator, atunci
surubul conducator si arborele principal vor avea aceeasi turatie. in cazul in care nu
exista aceasta corespondenta, turatia surubului conducator se obtine prin alegerea
corespunzatoare a rotilor de schimb RS.

Aceasta legatura se realizeaza prin intermediul unui lant cinematic de filetare.

1 cv = A -
Y t“ri ‘ﬂ

__ | L Y NZAN YA/ 2NN
M —xx 2 _
~

Fig.3.1

Migcarea se transmite de la arborele principal /, prin inversorul J, rotile de
schimb A, B, C, D montate cu ajutorul lirei 2, cutia de filete CF, surubul conducator 3,
piulita cuplabila 4 si caruciorul 5 la cutitul 6.

Inversorul schimba sensul de rotatie a surubului conducator, dupa cum se
executa filete pe dreapta sau pe stanga. Raportul de transmitere al inversorului este
egal cu unu, astfel incat reglarea lantului cinematic de filetare se poate face cu ajutorul
rotilor de schimb si al cutiei de filete CF.

3 al N W\AM@\/
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Este important s& se cunoascd modul de reqlare cu ajutorul rotilor de schimb.

Relatia care permite calculul numarului de dinti al rotilor de schimb, se deduce
plecand de la relatia 3.1 care, exprima deplasarea L a cutitului in unitatea de timp,
considerand migcarea pe elicea filetului executat si in al doilea rand, pe elicea filetului

surubului conducator:

L

nE'pE:nc'pc (31)
in care:

-ne - turatia semifabricatului,
-Pe - pasul elicei generate de cutit pe semifabricat;
-nc - turatia surubului conducator;
-pc — pasul surubului conducator,
Din relatia 3.1 se poate exprima raportul total de transmitere dintre arborele

principal si surubul conducator, sub forma:

__nC::pE

i = (3.2)

he  Pc

Raportul de transmitere j; fiind egal cu produsul rapoartelor de transmitere
partiale, se poate scrie:

i=i, i iy =LE (3.3)

in care:
-i,— raportul de transmitere al inversorului;
-irs- raportul de transmitere al rotilor de schimb;
-ice —raportul de transmitere al cutiei de filete,
Deoarece i,=1 prin constructie si in cazul reglarii cu roti de schimb pentru ic- se

ia tot valoarea egala cu unitatea ic-=1, rezulta ca relatia 3.3 devine;
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i=i =Pe (3.4)

Raportul de transmitere al rotilor de schimb se realizeaza prin una, doua sau
trei perechi de roti de schimb, in functie de marimea sa, astfel incat sa nu se
depaseasca valorile limita ale raportului de transmitere pentru o pereche de roti de

schimb:

%gil <28 (3.5)

Pentru cazul cel mai frecvent intalnit, cand se lucreaza cu doua perechi de rofi
de schimb, (figura 3.1), relatia care se utilizeaza la calculul numarului de dinti al rotilor

de schimb, va fi sub forma:

. Pe 2, Z¢
Igs =——=—""— (3.6)
Pc 2 2p
Fractia Pe se transforma si, daca este cazul, se va descompune intr-un
Pc

produs de doua sau trei fractii, care sa aiba la numarator si numitor, numere egale cu
numerele de dinti ale rotilor de schimb existente la strung [13, 55].

La calculul rotilor de schimb cu ajutorul relatiei 3.6, este deosebit de important

ca pasul elicei pe si pasul surubului conducator pc sa fie exprimate in aceleasi unitati

de masura ( mm sau toli ).

in cazul suruburilor cu mai multe inceputuri, (figura 3.2), pasul elicei pe , care
este egal cu distanta masuratd in planul axial, ce contine asamblarea cu filet, intre

punctele omoloage de pe flancurile paralele ale aceleiasi spire, va fi egal cu:

P =Pu 2 (3.7)
in care:
-z -numarul de inceputuri
-Pax -pasul axial, adica distanta masurata in acelasi plan meridian si
paralel cu axa asamblarii cu filet, intre puncte omoloage de pe doua

flancuri paralele consecutive [13].
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Fig.3.2

Fata de numarul mare de pasi diferiti, ce se pot realiza la strung, dupa cum se
va vedea in cele ce urmeaza, este necesar totusi un numar mic de roti de schimb.
Fiecare strung este dotat cu o garnitura de roti de schimb normale si o garnitura
de roti de schimb construite in mod special pentru realizarea unor filete
nestandardizate. in figura 3.3 este prezentatd schema cinematica a strungului normal
SN-630, iar in tabelul.3.1. setul rotilor de schimb din dotarea acestei masini-unelte.
Tab.3.1

TABELUL CU ROTILE DE SCHIMB
Z 20 | 22 24 25 26 30 32 35 36 | 40 | 42

Buc | 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
4 44 | 45 48 50 51 54 55 57 60 | 65| 68

Buc | 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
4 70 72 75 76 80 84 85 89 90 | 95 | 96

Buc | 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1

V4 97 | 100 | 105 | 106 | 110 | 112 | 114 | 115 | 118 | 120 | 125
Buc | 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1

Z | 127 | 135 | 140 | 157
buc | 1 1 1 1
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Indiferent de tipul filetului, pentru calculul rotilor de schimb se aplica relatia 3.6
in aceasta relatie, expresia pasului elicei difera, functie de tipul filetului ce se
prelucreaza. Astfel, avem urmatoarele cazuri:

1). filet metric : pasul elicei se calculeaza cu relatia 3.7

i1). filet Withworth (sau in toli)

254-z
Y (3.8)
unde:
-N — numarul de pasi pe tol (inchi)
I11). filet modul :
Pe=P, Z2=7-m, -z (3.9)
unde:
-m; — modulul axial al melcului ce se prelucreaza
V). filet Diametral Pitch (D.P):
254-7-z
Ps = P (3.10)
unde:
-DP — pasul diametral Pitch DP = g (3.11)
d
Cu: Z’ -numarul de dinti ai rotii melcate

Dy —diametrul de divizare al rotii melcate exprimat in toli

Restrictii la montaj (din conditia de gabarit a rotilor):

-se verifica pe linga conditia cinematica, exprimata in relatia 3.6 si conditia de

montaj, cu ajutorul relatiei 3.12.

Z,+Zy>Z,+25

(3.12)
Zo+Z,27Z,+25

Numai dacéa cele doud conditii sunt indeplinite simultan, setul de roti de schimb

corespunde si se va putea monta pentru prelucrarea canalului elicoidal respectiv
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3.1.2. Prelucrarea suprafetelor elicoidale pe strunqul de detalonat

Strungul de detalonat [45, 48] realizeaza in special operatia de detalonare a

diferitelor scule (freze disc freze cilindrice, freze elicoidale, freze melc,freze conice,

freze frontale,freze profilate, tarozi etc).

Fig.3.4

Structura cinematica a
acestor strunguri asigura
realizarea diferitelor tipuri de
detalonari caracteristice fie-
carei scule.

Frezele disc se detaloneaza
radial, (figura 3.4). Scula de
detalonat se pozitioneaza
perpendicular pe axa de
rotatie a piesei (freza).

Curba generatoare este spirala arhimedica, obtinuta cinematic prin combinarea migcarii

de rotatie Ry efectuatad de piesa, si a migcarii de translatie (radiald) Dy, efectuata de

scula. Curba generatoare este materializata de muchia aschietoare a sculei.

in scopul uniformizarii unghiului de agezare lateral se face detalonarea oblica.

Fig.3.5

_uttul, (figura 3.5) se
plaseazd inclinat, sub un
unghi de ¢°, fatd de axa de
rotatie a piesei. Curba
directoare se transforma din
spirala arhimedica in elice
coni-cd cu semiunghiul (la
varful conului) 6=90°-¢° si
pasul (elicei conice) pe
generatoarea conului Pg con
egal cu pa-sul Ps al spiralei .
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La limita,cand unghiul ¢=90°, detalonarea devine frontala. Curba directoare se

transforma intr-o elice cilindrica, cu raza ro $i pasul Pg ci egal cu pasul Ps al spiralei.

Detalonarea frezelor

melc, si a sculelor de
filetat se face prin
metoda detalonarii pe
elice, (figura 3.6).
Scula de detalonat

trebuie sa urmareas-

ca traiectoria elicoida-

la cilindrica Eg;, reali-

zand  simultan  si

miscarile pentru ge-

nerarea spiralei arhimedice. Curba directoare devine o elice conica cu pasul axial.

Pe con=PE cil.

Detalonarea cu avans, se utilizeazd pentru detalonarea unor scule cilindrice,

conice sau profilate prin generarea cinematica a curbei generatoare. Curba directoare

este o elice conica cu pasul axial Pg con=8, daca marimea avansului s, este constanta.

-Structura cinematica a strungurilor de detalonat. Reglarea lanturilor cinematice.

Fig.3.7

Structura cinematica, principiald, pentru detalo-
narea radiala, (figura 3.7) cuprinde lantul cine-
matic inchis in care se constituie mecanismul rigid
de migcare (I, il). Lantul cinematic are ca elemente
finale arborele principal si suportul portscula. El are
doua functii si anume functia de a realiza migcarea
de divizare (intre scula si piesa) si pe aceea ca la
un profil de cama dat, sa asigure realizarea curbei
directoare, adica spirala arhimedica.
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Pentru a se realiza divizarea, este necesar ca la o rotatie a piesei, cama sa se
roteasca cu z/z, rotatii complete; z fiind numarul de dinti ai piesei (freza) iar zx numarul
de proeminente ale camei (de obicei z=1). Considerand ca si semnal de intrare in lant
1[rot-piesa] si ca semnal de iesire z/z, rotatii cama (curse duble ale cutitului), ecuatia

lantului cinematic de divizare (figura 3.7), va fi.

i:I[rot . piesa]iy4 ¥ PIPRY NEY M (3.13) pentru C, = - _7 :
% Is6 146178
rezulta i =C, = (3.14)

Zy
Pentru a se realiza cinematic spirala arhimedica de ecuatie p=Ps-0 intre viteza
radiala de patrundere a cutitului si viteza de rotatie a piesei trebuie sa existe un raport
constant, bine definit. Prin derivarea ecuatiei spiralei, in raport cu timpul, se obtine:

Ve=Psw  (315) sau “Z-p (3.16)
w

s

in care VR este viteza radiald;, o viteza unghiulara iar Ps, pasul spiralei arhimedice
(constant). Lantul cinematic de actionare, contine variatorul i,. Ecuatia lui este:
Np=Nm-i1-2-lv-i34'145 (3.17) sau iv=C2-Np (3.18) in care ny=1000 v/nD,
unde v este viteza de aschiere iar D, diametrul piesei.

La detalonarea pe

clice (de sxemplu fre-

} ze melc-modul- (figu-

/ ra 3.8) sunt necesare

doua mecanisme rigi-
de de migcare (I, Il) si
(1), Structural, for-
mula de calcul a va-

Peq

riatorului pentru mig-

carea de divizare (ix)

este identica cu for-

mula de la detalona-

r.a radala. Pe piesa

(figura 3.9), exista
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doua tipuri de canale elicoidale [45, 51]. Canalele pentru evacuarea agchiilor, in numar
de z, sunt caracterizate de pasul Pg; iar canalele dupa care sunt dispusi dintii sunt
caracterizate de pasul Pg;. Aceste canale se intersecteaza sub unghiul ¢. Daca
traiectoria ase, (figura 3.9) ar fi situata pe generatoarea cilindrului piesei (freza), atunci
la o rotatie completa a acesteia, scula de detalonat urmarind elicea E4, ar intersecta
cele z canale E,. Dar canalele E; nefiind situate pe genera-toarea cilindrului, scula
urmarind elicea E4 , va intersecta cele z canale in punctul ¢, fara ca sa fi facut o rotatie
completa (adica sa fi parcurs un pas intreg pe elicea E1). Reglarea lantului cinematic de

divizare se face astfel:a).-cu variatorul iy se regleaza raportul — . El se calculeaza cu
Zk

formula:

i -1 1% saudaca C - —— rezultd i, =C, - (3.19)

C, C, z, C, -G Zy
: . o P .
b).-cu variatorul i, se regleaza raportul “n 2 E|se calculeaza cu formula:
E2 %k
=1 T P2 qay dacd C) = —— rezuits i, - C,-PEL. 2 (3.20)
Ci C Per 2 C, -G Pe2 Zy

Valoarea iy se considera constanta (se calculeaza pentru lantul cinematic de

urmarire al elicei E4). Ecuatia lantului cinematic prin care se realizeaza elicea E, este:

. . o 1 o
P, =1[rot piesal-i,_, i, -0y, -psaudaca C; = - : , rezulta
lg_9 11011 - P

i, =C, P, (3.21)

y ii

La detalonarea cu avans a frezelor melc-modul,sunt necesare doua mecanisme
rigide care realizeaza migcarile (I, Il)-pentru detalonarea radiala si miscarile (lll, IV)-
pentru asigurarea canalului elicoidal, (figura 3.10). Prin migcarea realizata in lantul
cinematic inchis, constituit in cadrul primului mecanism rigid de miscare, se genereaza
directoarea (spirala lui Arhimede) si se asigura divizarea [46]. Actionarea lantului se
face de catre lantul cinematic de actionare, exterior, ce cuprinde variatorul i,. Prin
migcarea realizata in lantul cinematic inchis, constituit in cel de-al doilea mecanism rigid

de migcare, se asigura urmarirea profilului elicoidal al dintelui frezei.
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Aceasta migcare este lenta. Ea se realizeaza cu un lant cinematic de filetare

avand variatorul iy. Actionarea acestuia se face prin lantul cinematic avand variatorul is.

Fig.3.10

Deoarece arborele principal cu piesa trebuie sa execute simultan doua miscari

de rotatie, una rapida R, si alta lentd R, este necesar ca cele doua lanturi cinematice
inchise sa aiba un mecanism cinematic comun, de insumare (diferential). Prin acesta se
introduce o migcare de rotatie (de divizare) suplimentara la cama (fatd de aceea de la
divizarea radiald), miscare ce face ca divizarea sa se produca mai repede sau mai
incet, in functie de sensul canalului elicoidal.

Daca nu ar exista aceastd miscare suplimentara, divizarea s-ar face ca i la
sculele cu canale drepte. Existenta ei face posibila realizarea divizarii in momentul in
care canalul elicoidal, in punctul respectiv, se gaseste in dreptul sculei de detalonat.
Ecuatia lantului cinematic de divizare este:

V4

Pl W[rot.piesal, ,i, i i iq 10y s (3.22)
k

Pentru C, = - ! rezultd i, =C, = (3.23)

Ia_g 1y 4156 167 1745 " 115_16 Zy
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Ecuatia lantului cinematic al elicei dintilor (de pas Pg) este:
i,=C, e _cp = (3.24)
1, Z,
Ecuatia lantului cinematic de agchiere este:
n,=nyii, ; (3.25). Pentru C, = —1—— rezulta i, =C,n, (3.26)
M 123

Ecuatia lantului cinematic de actionare a lantului inchis, pentru generarea elicei

este:
I, =Nyl 7lds ply P (3.27)
Pentru C, =n, iy 47 i34 114, rezultd i,=C,-p (3.28)
La detalonarea frezelor conice cu canale de
evacuare a aschiilor drepte si cu dintii dispusi
qMp circular, (figura 3.11), este necesar, in plus, un lant
! 7 g S cinematic care s& asigure avansul transversal
wea N ) | LI S wesd
n rl'—l-'—u—*-**'g i necesar pentru realizarea generatoarei conice.
° Ix U ,; 5 Lantul cinematic de divizare se calculeaza ca si la
: ) X WV Aiz detalonarea radiald. Lantul cinematic, pentru
— \\ realizarea generatoarei conice, are ca si semnal de
l{' C10 QO; ,,;,-,; \ . inrare ‘epasarea ongi u inaa cu pasul t, ar ca

N

) Disc de diVizzre

Fig.3.11

semnal de iesire deplasarea transversala, egala cu
ttga unde o este semiunghiul la varful conului.
Detalonarea sculelor conice se face prin copiere

(cu un dispozitiv de tip lineal). Turatia minima a

semifabricatului este de 4,5 rot/min, iar turatia maxima este de 50 rot/min la mersul

inainte, si 9 rot/min respectiv 90 rot/min pentru sens invers.

Schema cinematica principald a strungului de detalonat este reprezentata in

figura 3.12, iar in figura 3.13 schema de principiu {45, 48] .

Strungul permite detalonarea sculelor cu diametrul de pana la 200 mm cu

maxim 40 de dinti $i marimea maxima a detalonarii de 4 mm, a sculelor cu pasul filetului

intre 0,5-40 mm si pasul canalelor de evacuare a aschiilor intre 3-6500 mm.
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48 2/25
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é Fig.3.12
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Strungul de detalonat, constructiv, se aseamana (in general) cu strungul
universal, dar prezinta unele particularitati legate de specificul operatiei de detalonare.
Astfel pentru ca scula s& poatd executa migcarea rectilinie alternativa radiala
constructia caruciorului diferd de aceea de la strungul normal. in figura 3.14 este

reprezentata o sectiune partiala prin caruciorul unui strung de detalonare.

9. i

- /?fi

\ LAURRRRRNSY — 7
\ \m\\\\f =o'

4 \ 3 l :

Fig.3.14

Deplasarea rectilinie alternativa radiald, a suportului port-cutit 9, se realizeaza
prin cama 1, in contact cu cepul 2. Cama primeste migcarea de rotatie din lantul
cinematic prin surubul 4 si rotile conice 5. Revenirea suportului port-cutit se face sub
actiunea arcului 6, care are si rolul de a mentine contactul permanent intre cama si cep.
Reglarea pozitiei radiale a cutitului se face manual, prin manivela 8.
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Placa 7 poate fi rotitd in canalele circulare ale corpului caruciorului. Prin
aceasta se poate asigura cutitului diferite pozitii fata de piesa, in functie de tipul de
detalonare care se executa.

Sunt specifice urmatoarele tipuri de calcule:

1.) Calculul rotilor de schimb la detalonare

1.1).  -conditia cinematica:

irs =20 M _Za Ze (3.29)
127 z5 z,

unde:

- h — marimea de detalonare [mm];
1.2). -conditii de montaj la detalonare:
Z,+2522:.+26

Z.+2,22,+29 (3.30)
Z,+25+2,+2,)290

2). Calculul rotilor de schimb la pasul elicei

2.1). -conditii cinematice:

2.1.1). -daca p, <710mm
IRs:60-2,54:z E Zg (3.31)
Pe ZF ZH
2.1.2.). -daca p,)710mm
i = 640-2,54 _ZE Zs (3.32)

Pe ZF ZH
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2.2).

-conditii de montaj la pasul elicei:

Zg+2z,>111
(3.33)
Zg+2Zp+25+2,,)215

Pe baza relatiilor (3.29) si (3.31) sau (3.29) si (3.32), in urma calculelor, rezulta

un numar care, trebuie amplificat si apoi, descompus in factori primi pana se obtin valori

intregi. Acestea reprezinta numere de dinti a rotilor de schimb (evident -cele existente

la masgina-unealta respectiva.

in cazul calculului rotilor de schimb pentru detalonare trebuie s& fie indeplinite

simultan conditiile exprimate in relatiile (3.29) si (3.30). in cazul calculului rotilor de

schimb pentru pasul elicei trebuie sa fie indeplinite simultan conditile exprimate in

relatiile (3.31) si (3.32) sau (3.31) si (3.33) functie de valoarea pasului elicei.

Tabelul 3.2 cuprinde rotile de schimb din dotarea masinii-unelte.

Tab.3.2
TABELUL CU ROTILE DE SCHIMB

V4 24 | 25 28 30 32 35 36 | 40 | 44 45 47
Buc 1 1 1 2 1 1 1 1 1 1 1

z 48 | 50 52 55 56 60 62 | 63 | 64 65 68
Buc | 2 1 1 2 1 1 1 1 1 1 1

4 70 | 71 72 75 76 80 84 | 85| 86 88 90
Buc 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1

4 92 | 94 95 96 | 100 | 105 | 110 | 113 | 116 | 120 | 125
Buc 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1

Z 127 | 160
Buc | 1 1

Observatie:

-Atunci cand, aceste calcule se realizeazd in mod clasic, implica
deseori un grad de dificultate sporit si timp indelungat (din experienta
practicd, in anumite cazuri 90-120 min.). Rezultd necesitatea
optimizarii acestora, cu aplicabilitate imediatad acolo unde existd astfel
de magini §i evident, un calculator de tip 1.B.M.-PC.

BUPT



TEZA DE DOCTORAT Pag.-41

3.2. Frezarea canalelor elicoidale. Calculul rotilor de schimb

O serie de scule ca: burghie, freze, tarozi, alezoare, sunt prevazute cu canale
elicoidale. Aceste canale se pot executa pe masini de frezat universale [16, 66] de
scularie tip FUS-25, FUS-32, sau pe masini de frezat cu consola, folosind capul divizor,
in montajul din figura 3.15.

Semifabricatul 7 este prins intre varful 2 al papusii mobile 3 si varful 4 al
capului divizor 5. Atat papusa mobila cat si capul divizor sunt fixate pe masa 6 a masinii
de frezat. Freza 7 executd numai migcarea de aschiere de rotatie nr . Semifabricatul
executd migcarea de rotatie cu turatia ns $i in acelasi timp migcarea de avans axial s,
impreund cu masa masinii pe care este fixat. Din combinarea celor doua miscari,
rezulta migcarea elicoidala. Reglarea lantului cinematic in functie de pasul elicei pe , se
face prin montarea unor roti de schimb corespunzatoare.

Expresia raportului de transmitere irs al rotilor de schimb, se poate deduce
pornind de la relatia fundamentala:

L=n_p.=n, pg (3.34)
care exprima conditia ca, deplasarea axialda L in unitatea de timp (un minut),
considerand miscarea pe elicea surubului conducator, este egala cu deplasarea,
considerand migcarea pe elicea generata pe semifabricat. Din relatia (3.34) rezulta
raportul total de transmitere intre surubul conducator si semifabricat [12, 13]:

j=ls P (3.35)
nc pE

Exprimand raportul total de transmitere ca produs al rapoartelor de transmitere partiale,

rezulta:
it:fi._zl..z_LZ_S:& (3.36)
Zp 2, Z4 Zs Pg
Avand 2L =% :l Si Zs 1 , se obtine in final, relatia:
z, z, 1 z, k
g =L k=22 (3.37)
PE Zp
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/ nf' < / // \ a-s~hem N tild a
[ i / \\ fecan c¢c-n~""'-- |-
‘ N7 K — coidale cu ajutorul capului
0 A divizor cu discuri;
o 1-semifabricat;  2-varful
papusii  mobile,3-papusa
: mobila; 4-va '
Zﬂ\j / { 7z oz % /f/./o—///z /-7 { ///—z5 WJ5141 1o Samsloby kot vlnrg) divizlcl)ar’,f 5_(?8:38531{20? pulur

9-piulité  fixa; 10-disc
divizor;11-cui (stift);
12-manivela; 13-flansa de
antrenare; 14-antrenor;
15-cui fixator;
b-elementele elicei.

RN
. I L <
x 2, L 6-m=s= 11,”SIinii; 7-froza;
A e -9 - wSCO 8D dle ayons py e oo
s3E (3) 8-g**~b c~nducdtor,

Unghiul de inclinare B al elicei fata de generatoarea semifabricatului , se poate
exprima in functie de pasul elicei pe si diametrul D, daca se considera suprafata
cilindrica, impreuna cu elicea de pe ea, desfasurate, (figura 3.15.b)

wp =22 (3.38)

Pe

De cele mai multe ori, pe acelasi cilindru, se executd mai multe canale
elicoidale. Daca se noteaza cu z numarul de elice, numit si numar de inceputuri si cu p
pasul divizarii sau pasul danturii, egal cu distanta dintre doua spire alaturate —elice-,
(figura 3.15.b), masurata in directia generatoarei cilindrului, legatura dintre pe , pax $i Z
se poate scrie sub forma:

Pe =Pa 2 (3.39)

Pentru a nu deforma profilul canalului elicoidal, planul sculei trebuie sa fie

mereu tangent la elice. In acest scop, masa masinii de frezat se va inclina fata de

pozitia normala cu unghiul 8 (figura 3.16).
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Fig. 3.16

-Frezarea rotilor dintate cu dinti inclinati (elicoidali)

Acest procedeu [12,13] constituie un caz particular al frezarii canalelor
elicoidale. Elementele elicei pentru acest caz, rezulta din figura 3.17

<
- —
T | |

Bl
o~ Z
o Dad R
SIS O
="
A [— ., ' :, ’,\,l ¢ !
a t—kf\%——d—-‘D iA _AL__#A

r\_j:__\_/l
Fig. 3.17

Semnificatia notatiilor din figura 3.17 este:
-pqgr -pasul frontal, adica lungimea arcului masurat pe cercul de divizare, cuprins
intre doua flancuri omologe consecutive in acelasi plan frontal (pgr= 7Dq4/ z)

-pasul normal, adica lungimea arcului de elice ortogonala liniei flancului,
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masurat pe cilindrul de divizare, cuprins intre doua flancuri omoloage

consecutive (Dan = P o . COS B o);

-Pax - pasul axial, adica distanta dintre doua flancuri omoloage consecutive,

masurata pe generatoarea cilindrului de divizare (sau a unui cilindru concentric

cu acesta) (pax = p o/ tg fa);

-pe — pasul elicei, adica lungimea segmentului unei generatoare a cilindrului de

divizare, cuprins intre doua puncte de intersectie cu aceeasi linie a flancului

(Pe = Pax ~ 2);

-Dq — diametrul de divizare, egal cu diametrul cercului de divizare.

De obicei, la executarea danturii rotilor dintate cu dinti inclinati, se da modulul
normal m, , unghiul de inclinare al dintilor Sy $i numarul de dinti z, in functie de aceste
elemente, trebuind sa se calculeze elementele necesare la frezarea danturii.

Aplicand relatia (3.38), se obtine:

n-D,

Dy = (3.40)
g 1g,
Diametrul de divizare Dgy=ms Z, (3.41)
unde: m, = Py

T
intre modulul frontal si cel normal existé relatia de dependenta:

m

n

cos f3,

mf:

Pasul elicei se va putea exprima in functie de elementele cunoscute ale danturii sub

forma:

T-Mp-Z 7w-m,-z
128, sin B,

Raportul de transmitere al rotilor de schimb se calculeaza cu relatia 3.37, iar

(3.42)

Pe =

divizarea cu relatia 3.43

k a ac
n,=—=A+—=A+— (3.43)
z b bc
in care:
-Ny -numarul de rotatii care trebuie facut la manivela capului divizor,

-a, b, -numaratorul si numitorul fractiei ireductibile;
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- ¢ -numar intreg arbitrar, astfel ales incat produsul b - ¢ sa fie egal cu numarul

de gauri G, existent pe un cerc oarecare al discului divizor;

-Frezarea camelor spirale-

Frezarea camelor plane cu profilul dupa o spirala arhimedica se poate face la
masinile de frezat universale cu ajutorul capului divizor, avand arborele sau principal

rotit in pozitie verticala si folosind montajul din figura 3.18

Fig. 3.18

Miscarea de avans circular // a camei 2, se transmite de la surubul conducator L

al mesei, prin acelasi lant cinematic ca si in cazul frezarii canalelor elicoidale. Reglarea

. . . 4 . . . . «
se face cu ajutorul rotilor de schimb -4 . Simultan cu migcarea de rotatie, se realizeaza
Zg.

si migcarea de avans longitudinal al mesei, in sensul miscarii //l. Cele doua migcari sunt

astfel reglate incat la o rotatie a camei, masa se deplaseaza cu pasul H al spiralei.
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Relatia stabilitd pentru calcul rotilor de schimb la frezarea canalelor elicoidale
ramane valabild si in acest caz , cu deosebirea ca in locul pasului elicei pg, se va
introduce pasul camei H

iy =P =24 (3.44)

H Zg

in figura 3.19 se aratd modul de montaj a rotilor de schimb la frezarea canalelor
elicoidale pe masina de frezat FUS-32 [67].
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in tabelul.3.3 sunt rotile de schimb pentru masina de frezat FUS-32, iar in
figurile 3.20 3.21 si 3.22 sunt prezentate cateva exemple de piese cu canale elicoidale.
Tab. 3.3

TABELUL CU ROTILE DE SCHIMB
Z 24 | 28 32 36 40 44 48 56 64 | 72 | 80
Buc | 2 1 1 1 2 1 1 1 1 1 1
Z 86 | 90 96 100
Buc | 1 1 2 1

Fig.3.22
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3.3. Masini-unelte speciale pentru rectificarea suprafetelor elicoidale

Rectificarea filetelor este justificata atunci cand duritatea sau rezistenta
materialului de prelucrat, nu permite prelucrarea printr-un alt procedeu, deci atunci cand
rectificarea se dovedeste cel mai rational procedeu de prelucrare din punctul de vedere
al durabilitatii, sau atunci cand precizia si calitatea suprafetelor ce se prelucreaza,
impun acest procedeu. Rectificarea se aplica frecvent, la filete de mare si foarte mare
precizie folosite in aparatele si instrumentele de masurare (micrometre, suruburi de
deplasare a meselor microscoapelor etc.), precum $i in constructia de masini-unelte ca
suruburi conducatoare la strunguri, masini de rectificat etc.O alta categorie de canale
elicoidale care se rectifica sunt sculele cu dinti elicoidali (freze cu dinti elicoidali, freze

melc-modul,tarozi etc.) precum si verificatoarele destinate controlului filetelor [48].

3.3.1.Masini-unelte speciale pentru rectificarea filetelor de precizie.

Scula -s- (piatra abraziva) poate fi realizata in mai multe feluri, in functie de
pozitia filetului (exterior sau interior), de calitatea suprafetei flancurilor, de precizia
pasului si profilul filetului.Pietrele de rectificat pot fi monoprofil (figura 3.23.a) sau
multiprofil, (figura 3.23.b). ) e

Csr

BUPT



TEZA DE DOCTORAT Pag.-49

Pietrele de rectificat monoprofil pentru rectificarea filetelor exterioare si a celor
interioare sunt utilizate atunci cand precizia filetului este ridicata si lungimea filetului
este mai mare de 70 mm. Pietrele de rectificat multiprofil pentru filete exterioare se
executa in doua variante: la prima, lungimea pietrei de rectificat este mai mare decéat
lungimea filetului (Is>lf) si la a doua (ls<l). Ambele constructii sunt folosite pentru

rectificarea filetelor mai putin precise si de lungimi mai mici de 70 mm.
P«

2 - np \,7f '
©— _f %ﬁfww\”q\ p

@17 —— N b
“ A =P Cr
BF Vf ——
K EI:_M ] /8/?3
1~ N "'L\

O W
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Evident ca, este mai productiva prelucrarea cu piatra de rectificat la care Is>ls,
deoarece deplasarea axiala cu viteza v¢ se face pe un pas si ceva. Pietrele multiprofil
pentru rectificarea filetelor interioare se folosesc atunci cand, lungimea acestora nu
depaseste 25 mm, iar precizia este scazuta. Masinile de rectificat pot fi clasificate luand
drept criteriu, modul de realizare a lantului cinematic de filetare. Din acest punct de
vedere se disting, masini de rectificat filet la care, lantul cinematic de filetare are in
structura mecanismul surub-piulita (figura 3.24.a), cama disc (figura 3.24.b) sau lineal
(figura 3.24.c). La toate masinile de rectificat filet, lantul cinematic de aschiere, care
realizeaza migcarea de rotatie a pietrei abrazive, este actionat de un motor independent
Me1, de regula fard mecanism de reglare. Lantul cinematic de avans circular, care
asigura rotatia piesei np, este actionat de la un motor Me2 si reglat fie prin cutie de
avansuri C fie prin roti de schimb. intrucat pe aceste masini se rectifica si filetul unor
scule care au canale de evacuare a aschiilor (tarozi, freze etc.), ele sunt prevazute cu
lanturi cinematice de detalonare reglate prin roti de schimb Ap/Bp. Migcarea de
detalonare se poate obtine in mai multe moduri (figura 3.25):

-prin bascularea mesei portpiesa (figura 3.25.a);

-prin deplasarea radiala a papusii portpiatra (figura 3.25.b);

-prin bascularea papusii portpiatra (figura 3.25.c);

-prin rotirea excentrica a lagarelor arborelui principal sau al arborelui portpiesa
(figura 3.25.d) -excentricitatea e-. O asemenea solutie este redata si in figura 3.24.b si
figura 3.24.c [48]
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Maginile care folosesc in lantul cinematic de filetare mecanismul surub piulita
(figura 3.24.a) sunt destinate rectificarii filetelor lungi. Functia de reglare a lantului
cinematic de filetare este:
PE

ZF_C.lE 3.45
BF ! P:c ( )
Pentru lantul cinematic de detalonare pe elice este cunoscuta functia de reglare
A P.\z
L =mC,|1+-L£ |-+ (3.46)
B, Py )z,

unde:Pe este pasul elicei filetului de prelucrat; P, -pasul elicei canalelor ; z, —numarul de

dinti ai sculei;zy —numarul de suprainaltari ale camei K, mCp —constanta lantulut
cinematic de detalonare. Masinile de rectificat care folosesc in lantul cinematic de
filetare mecanisme cu cama sunt destinate prelucrarii filetelor scurte, (figura 3.24.b)
Reglarea lantului cinematic de filetare se face prin rotile Ar/Be.
Pentru determinarea functiei de reglare se pleaca de la conditia ca:
Va=Penp=Pink (3.47)
in care:Pi este pasul camei; ne- turatia camei.

Din relatia (3.47) rezulta:

n_ By (3.48)
n, P

Din lantul cinematic rezuita:
A (3.49)
n, i B

Egaland relatiile (3.48) si (3.49) se poate scrie:
Ar _Feh o Be (3.50)
BF Pk iZ Plc

Miscarea de detalonare se realizeaza prin imprimarea varfului papusii mobile a
unei migcari de rotatie in jurul unei axe excentrice cu marimea excentricitatii e. in acest
mod marimea detalonarii diferd pe lungul filetului. Este acceptata aceasta solutie
deoarece este bine ca la portiunea de calibrare a sculei marimea detalonarii sa fie mai
mica. Eroarea de profil a dintilor sculei ca urmare a acestui mod de detalonare este
practic acceptabila. Maginile care folosesc linealul in lantul cinematic de filetare sunt

destinate, de asemenea, filetelor scurte (figura 3.24.c). In acest caz miscarea axiala de
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viteza vs se realizeaza ca urmare a prezentei linealului L, al carui unghi de inclinare a

poate fi reglat. Deplasarea linealului cu viteza v, datorita discului D pe care se infagoara

banda B si a carei turatie poate fi reglata cu rotile A¢/Bg, imprima prin intermediul tijei T

migcarea axiala de viteza vs necesara filetarii. Functia de reglare a lantului cinematic de

filetare se determina plecand de la relatia:

tga = 2L (3.51) dar
"4

v=2r-n,-R,

Din lantul cinematic se poate scrie:

n,=ng A (3.54) astfel ca:
BF
: A
1ar _..._F_ = CF . p_E
B tga

Vi = Pe-

Ne

si

1ga = nF'ZE
27-n, - ——R,

r;xl;l

Br

C
M

(3.52)

(3.53)

(3.55)

(3.56)
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Pentru exemplificare, (figura 3.26) este reprezentatd schema cinematica a
magsinii de rectificat filet C-2, care foloseste cama disc K. Reglarea lantului cinematic de
filetare se face prin rotile Af/Bf, iar cel de detalonare prin rotile Ap/Bp. Schema
cinematica a masinii C-2 este in concordantd cu schema cinematica structurala din
(figura 3.24.b).

Daca piesa filetata este fara “umeri”, atunci rectificarea filetului se poate face pe
masini speciale fara centre, similar rectificarii pieselor cilindrice fara centre.

Piesa P, (figura 3.27) se asaza pe linealul L intre piatra abraziva multiprofil S si
discul de antrenare A, care se rotesc in acelasi sens [48].

Fig.3.27 Fig.3.28

Linealul se inclind cu unghiul 90°-B,iar axa discului de antrenare cu 2(90°-).
Astfel piesa va fi antrenata intr-o migcare de rotatie de viteza vt $i una de translatie de
viteza vy, ceea ce permite a se scrie ca:

v =veg-sinf (3.57) s V, =Vg-COSf (3.58)

Datoritd alunecarilor dintre discul de antrenare si piesa supusa prelucrarii,
vitezele v si vf sunt mai mici si trebuie corectate cu un coeficient C. Cu toate acestea
conditia cinematica a filetarii este respectata:

v C-vg-sing

A = 4 3.59
v, C-vp-cosp 9p ( )

Discul de rectificat este cilindric in timp ce discul de antrenare este un
hiperboloid de rotatie, pentru a realiza un contact cu piesa dupa o linie dreapta.
Prin acest procedeu se pot prelucra direct filete sau rectifica filete prelucrate

anterior. Este o metoda care asigura productivitate si precizie ridicate.
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3.3.2.Masini-unelte speciale pentru ascutirea sculelor cu canale elicoidale.

Frezele-melc se ascut pe fata de degajare care face parte din canalul elicoidal
de eliminare a aschiilor,unghiul de degajare y fiind egal cu zero (y=0°). Ascutirea se face
totdeauna cu partea tronconica a pietrei de rectificat de tip taler, pentru realizarea unui
contact cu suprafata de degajare dupa o linie (figura 3.28).

Lantul cinematic al maginilor de ascutit freze-melc se realizeaza in cea mai

mare parte cu lineal, intalnindu-se insa si alte solutii [48, 54].

[
;
y

T —\ 7 ' T

Br ——= Rezervor
Afp Y2

nif

” m 224

Fig.3.29

Astfel la masina tip AGW-230, se foloseste mecanismul pinion-cremaliera
(figura 3.29). Miscarea de aschiere este asiguratd de motorul Mg, iar intregul ansamblu
portpiatra poate capata inclinari diferite pentru obtinerea unghiului 8, in raport cu axa

frezei si se deplaseaza paralel cu aceasta, pentru realizarea vitezei vy. Lantul cinematic
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de filetare este antrenat de un motor hidraulic rectiliniu My, transformarea miscarii

rectilinii in migcare circulara facandu-se cu un mecanism pinion-cremaliera. Reglarea

lantului cinematic se face cu rotile Ar/Br.

Reglarea adancimii de agchiere normala pe elice, si deci pe piatra de rectificat,

se face cu ajutorul manetei m, care introduce o migcare suplimentara de rotatie a

piesei, prin intermediul diferentialului DIF, fara a deregla lantul cinematic.

Ciclul de ascutire a frezei-melc este complet automat, el constand din zs cicluri

(figura 3.30). intre pozitile 1 si 2, piatra de
rectificat se deplaseaza cu viteza vy necesara
preucr r, regat prn ebtu motoruu
hidraulic My. intre pozitile 2,3,4,5,1 deplasarea
are loc cu viteza rapida v.. In timpul fazei de
apropiere 4 -1 are loc divizarea care se
efectueazd pe durata de timp dintre 4 si 5.
Lantul cinematic de divizare nu a fost indicat in
schema. Frezele-melc mai putin pretentioase
in ceea ce priveste precizia pot fi ascutite pe

magini de ascutit universale (figura 3.31).
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Este de observat ca, lantul cinematic elicoidal se obtine prin linealul 1 montat pe
batiu si care este in permanenta palpat de tachetul 2 pe a carui tija se afla o cremaliera.
Angrenajul pinion-cremaliera montat in interiorul papusii 4 fixatd pe masa 3 care se
deplaseaza rectiliniu cu viteza v imprima frezei-melc migcarea de rotatie de viteza vy.
Papusa 5 foloseste pentru prinderea frezei melc. Toate ansamblurile care constituie
lantul cinematic de filetare sunt dispozitive auxiliare din dotarea maginii. Asemenea
solutii sunt recomandate evident, acolo unde numarul frezelor ce trebuie ascutite este

redus.

Masina de rectificat suprafete elicoidale REISHAUER — Caracteristici - Reglaje

Este destinatd prelucrarii prin rectificare a filetelor de precizie ridicata.Se
utilizeaza si pentru rectificarea suprafetelor elicoidale de tipul tarozilor, melcilor sau a
frezelor melc-modul. Se poate regasi in cadrul sectiilor de scularie, a unitatilor de profil.
Numarul de canaleluri sau de dinti detalonati este reglat cu ajutorul rotilor de schimb.

Dimensiuni de gabarit:

-inaltimea centrelor: 105 mm
-distanta intre centre: 500 mm
-diametrul max.admis: interior 160 mm

exterior 200 mm

-diametrul filetului de rectificat:

filet exterior: max. 150 mm
min. 20 mm
filet interior: max. 125 mm
min. 25 mm
-lungimea maxima a supraf.elicoidale: exterior 400 mm

interior 75 mm

-marimea pasului suprafetei elicoidale:

a).filet metric: max. 24 mm
min. 0.25mm
b).filet in toli: max. 3 pasi/
min.28 pasi/
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c).filet trapezoidal max. 24 mm
min. 2 mm
d).filet modul max. 14n
min. 0.3n
-adancimea de detalonare: max. 4 mm
min. 0.2 mm

-nr. de canale: 2,3,4,6,8,9,10,12,14,16,18
-viteza de lucru a semifabricatului:

a).cu rectificare continua (in lucru) 0.3 -45rot/ min.

b).rapid 90 rot/ min.
-precizia care se obtine la masina:

a).diametrul efectiv: +0.003 mm

b).semiunghiul filetului + 5’

c).pe lungime: la 25 mm £ 0.003 mm

la 400 mm +0.008 mm

Metode de rectificare:

1). rapida - pentru filete fine ce au 0 adancime de 0.02 mm

2). rectificare in trepte - pentru filete ce au adancimi mari 0.5 - 1.5 mm

Rectificarea rapida se aplica pentru piese din otel aliat de scule, care sunt
tratate termic inainte de prelucrare. Metoda se aplica si in cazul rectificarii de finisare, in
special pentru filete precise (calibre, tarozi etc.). Filetele ce au pasul p<2 mm pot fi
prelucrate direct din semifabricat [73].

Calculele de reglare se fac functie de natura piesei de prelucrat:

A). Rectificarea filetelor * se calculeaza numai rotile de schimb pentru

Calculul rotilor de schimb pentru :

1-pasul elicei *
2-detalonare

3-unghiul elicei
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Formulele de calcul sunt specifice masinii pe care se realizeaza prelucrarea:

Pentru reglajele la pasul elicei, formulele sunt date in tabelul 3.4

Tab.3.4
Filet metric Filet in toli Filet modul
Pas normal Pas marit Pas normal Pas marit
p <6 mm p =26 mm p <6 mm p_>6 mm
O Rl OB 2% 6 2% |, 6rm gz 6rm gz
4 7 7 244 z 7 R % % B4 77| D44 75
unde:
PE= Pax " Zi : Pax — pasul axial; z; - numarul de inceputuri;
m = May  Zi X Mmax — modul axial; z; — numarul de inceputuri;

B). Rectificare melcilor

Calculul rotilor de schimb pentru :
(tabelul 3.4)

1-pasul elicei  *

C). Rectificare frezelor melc-modul

Calculul rotilor de schimb pentru :

1-pasul elicei  *

2-detalonare *

3-unghiul elicei *
1).roti de schimb pentru realizarea pasului suprafetei elicoidale
(vezi cazul precedent)

2).roti de schimb pentru detalonare:

Detalonarea se realizeaza cu ajutorul unor discuri abrazive mici, in cazul

prelucrarii frezelor melc-modul sau cu ajutorul unor discuri abrazive mari, in cazul

prelucrarii tarozilor. Miscarea de patrundere in directie radiala a pietrei abrazive este

comandata de o cama. Masina are in dotare douad came: cama nr.1, utilizata pentru

curse de detalonare de 0.3 - 4 mm (prelucrarea frezelor melc), respectiv cama nr.2

utilizata pentru curse de detalonare de 0.02 - 0.3 mm (prelucrarea tarozilor).
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-Detalonarea semifabricatelor ce au filete cu mai multe inceputuri, este posibila
numai daca raportul dintre numarul canelurilor (nr. de dinti) si numarul de inceputuri
este un numar intreg. Divizarea se realizeaza cu ajutorul unui dispozitiv special, montat
pe capul de lucru.

Pentru reglajul la detalonare, se aplica relatia:
Z_ %

6z (3.60)
unde:
Z- nr. de dinti sau de caneluri a piesei de prelucrat,
Detalonarea este posibila numai daca Z/ z = nr. intreg

3.) roti de schimb pentru unghiul elicei, ( lira diferentiala )

180 _2i 2 (361)unde i = (3.62)
irs Zz Zp m
7D (3.63)
1gp
Cu:

m - modulul piesei de prelucrat

D. — diametrul exterior al piesei, pe care se prelucreaza elicea

D). Rectificarea tarozilor

Calculul rotilor de schimb pentru :

1-pasul elicei * (poate fi orice tip de filet)
2-detalonare * (identic ca la freze melc-modul)
3-unghiul elicei *

3).-roti de schimb pentru unghiul elicei (ale lirei diferentiale)

Date de intrare:

-pasul elicei canalului elicoidal s= mm
-pasul axial al filetului (rezulta de la reglajul pentru filete) pax (M ax)= mm
(in cazul filetului in toli pax=25,4 / p”)

Se aplica formulele :
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EQ:Z_A Zc. iy =——: (3.64) gD
lps 23 Zp P 1gp

in tabelul 3.5 se gasesc rotile de schimb ce echipeaza masina de rectificat,
REISHAUER

Tab.3.5
TABELUL CU ROTILE DE SCHIMB
Z 30 32 33 34 35 36 39 40 42
nr.buc 2 1 1 1 1 1 1 2 1
Z 45 47 48 54 56 60 63 64 66
nr.buc 3 1 1 2 1 3 1 1 1
Y4 68 70 72 75 76 78 80 81 84
nr.buc 1 2 1 2 2 1 4 1 1
Z 85 90 91 92 94 95 96 100 110
nr.buc 1 3 1 1 1 1 1 1 1
z 120 127
nr.buc 1 1

in figura 3.32 se prezintd masina de rectificat suprafete elicoidale “REISHAUER”

Fig.3.32
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Setul rotilor de schimb, al acestei masini este redat in figura 3.33. Exemple de

montaj pentru detalonare -figura 3.34, respectiv pentru pasul elicei -figura 3.35.
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CAPITOLUL 4

Pachete soft pentru calculul rotilor de schimb utilizate la

generarea suprafetelor elicoidale

4.1. Baze de date — generalitati-

Datorita implicarii tot mai accentuate a calculatoarelor in diferite domenii de
activitate [10, 11], sfera problemelor rezolvate cu ajutorul calculatorului s-a extins foarte
mult. A aparut astfel o specializare a programelor (pachete de programe) cu o destinatie
precisa spre rezolvarea diverselor tipuri de probleme: matematice, tehnice, economice,
de proiectare, etc.

Sistemele de Gestiune a Bazelor de Date (S.G.B.D.) reprezinta sisteme
informatice (soft) specializate in stocarea si prelucrarea unui volum mare de date,
volumul de prelucrari implicat fiind relativ mic (spre deosebire de programele orientate
spre rezolvarea problemelor matematice, de exemplu, care necesita un volum mare de
prelucrari, asupra unui volum relativ mic de date).

Termenul de “bazd de date” se refera la datele de prelucrat, la modul de

organizare a acestora pe suportul fizic de memorare, iar termenul de “gestiune”
semnifica totalitatea operatiilor ce se vor aplica asupra datelor din baza de date.
Un Sistem de Gestionare a Bazelor de Date trebuie sa asigure urmatoarele
functiuni elementare relativ la bazele de date:
1. definirea, crearea bazei de date;
2. introducerea datelor in bazele de date (adaugare),
3. modificarea unor date deja existente in bazele de date;
4. stergerea datelor deja existente in bazele de date;
5. consultarea bazelor de date (interogarea, extragerea informatiilor);
Suplimentar, S.G.B.D. mai pot furniza si alte servicii, cum ar fi:
-suport pentru limbajul de programare;
-interfata cat mai atractiva si performanta , pentru

comunicare cu utilizatorul:
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-diferite tehnici avansate de memorare, organizare si accesare a
datelor din bazele de date;

-utilitare incorporate: sistem de gestiune a fisierelor, liste, tabele, etc.
-realizarea unor niveluri de ajutor pentru utilizator,

fa lucrul cu bazele de date, etc.

Aparitia sistemelor de memorare de tipul discului magnetic a dus la o noua
etapa in dezvoltarea S.G.B.D. caracterizata prin aparitia accesului direct, alaturi de cel
secvential, acesta avand ca efect imediat, o crestere spectaculoasa a vitezei de acces
la date; separarea nivelului logic de cel fizic, realizandu-se astfel o selectare (grupare) a
datelor din baza de date. Bazele de date pot fi la nivel logic integrate, dar fizic distribuite
pe mai multe sisteme de calcul. Utilizatorul unei asemenea baze de date o vede ca pe o
bazad de date unica, compactata (la nivel logic), cu toate ca in realitate ea este
distribuitd prin mai multe calculatoare (la nivel fizic). Astfel, anumite date depozitate pe
un server local, sunt mult mai rapid accesibile, decat daca ele s-ar afla la distanta.

Tot datoritd distribuirii, se mareste considerabil limita maxima a dimensiunii
bazei de date, care nu mai este determinatd de capacitatea fizicA de memorare a
sistemului de calcul [67].

Odata cu raspandirea pe scara larga a calculatoarelor de tip PC, s-au dezvoltat
din ce in ce mai mult S.G.B.D., implementate pe aceste tipuri de calculatoare. Unul din
cele mai raspandite S.G.B.D. este FoxPro, produs al firmei Fox Software.

in cazul masinilor-unelte S.G.B.D. ocupd un loc important, intr-o viziune
moderna.

Trebuie sa existe elementul de legéturd intre productie si cercetare, -factorul
uman- pentru a rezolva problemele specifice masginilor-unelte. in acest sens, pe langa
cunostintele tehnice, acesta trebuie sa cunoasca tehnicile de utilizare a S.G.B.D. i
tehnica de programare (in cazul construirii programelor), respectiv modalitatile de
utilizare in exploatare ale acestora .
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4.2. Etapele de realizare a programelor.

a). cunoasterea modului de utilizare a calculatorului de tip IBM -‘PC”
(notiuni elementare privind: structura fizica - periferice, sistemul de ope-
rare, programe utilitare, modul de gestionare a informatiei etc.);

b). cunoasterea temeinica (din punct de vedere tehnic i matematic) a
problemelor care urmeaza a fi rezolvate cu ajutorul soft-ului;

c). cunoasterea temeinica a modului de utilizare a limbajului ales pentru
prelucrarea bazelor de date cu ajutorul calculatorului; (tehnici de
programare, sintaxe de comenzi, tipuri de figiere, interpretor etc.);

d). realizarea schemelor logice;,

e). realizarea structurii figierelor tip baza de date;

f). incarcarea (culegerea) bazelor de date,

g).realizarea figierelor tip “program”,

h).realizarea meniurilor,

i). generarea ecranelor, pentru realizarea figierelor —programe de ecran-,
j). realizarea rapoartelor (listarea datelor deja prelucrate);

k).rularea (incercarea programelor) si corectarea eventualelor

erori semnalate (in fisierele program) ;

). imbunatatiri privind afigajul pe ecran

(generatorul de figiere tip “ecran’);

m). compilarea figierelor pentru obtinerea figierelor tip “executabile’, care
apoi, impreuna cu figierele tip “baze de date” pot functiona independent de

limbajul S.G.B.D. in care s-au realizat programele [10].

4.3. Tipuri de fisiere utilizate.

in scoul optimizarii calculului rotilor de schimb la prelucrarea suprafetelor
elicoidale [ 26, 31 ] tipurile de figiere utilizate se afla (in ordinea alfabetica a extensiei) in
tabelul 4.1.
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Tab.4.1

Tipul de figier Utilizare Extensie
Index fisier index compus, continand mai muite etichete | .cdx
compus index
Baza de date | memorarea bazelor de date .dbf
Program in format .exe executabil (se obtine dintr-o aplicatie cu | .exe
executabil ajutorul lui “Distribution KIT”)
Memo report | fisier memo asociat unui fisier raport frt
Raport memoreaza definitia unui raport frx
Forma forma compilata a unui program FoxPro fxp
compilata
Memo meniu | figsier memo asociat unui figier de meniu .mnt
Forma a unui program generat dintr-un meniu .mpx
compilata
Program obtinut la generarea programului dintr-un meniu. | .mpr
generat Rularea programului determina activarea meniului
Program program sursa FoxPro .prg
Memo ecran | fisier memo asociat unui figier ecran .sct
Forma a unui program generat dintr-un ecran .SCX
compilata
Program programul obtinut la generare, dintr-un ecran. Rularea | .spr
generat sa este echivalenta cu activarea ecranului.
Fisiere Amp
temporare

-Pentru exemplificare, in tabelul 4.2 se prezinta lista fisierelor create in timpul

executarii modulelor de programe si lungimea acestora, in bytes de memorie:
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Tab.4.2

Lungime Lungime

Nume primar | extensie figier Nume primar | extensie figier

(bytes) (bytes)

figiere index si figiere baze de date figiere specifice tip “source” (sursa)
masinai cdx 8.370.688 | mus_mlc frx 15.227
masinai0 cdx 66.048 | mus_mod frx 27.482
masinai1 cdx 1.454.592 | mus_tar frx 24.347
masinal2 cdx 42..918.912 | stn _fil frx 15.5612
masinal5 cdx 3.072 | functii fxp 7.576
masina2 cdx 1.424.896 | start fxp 1.925
masina3 cdx 16.205.312 | testaa fxp 419
masina4 cdx 9.534.976 | meniu mnt 7.255
masinad cdx 62.609.408 | meniu mnx 10.292
masina’/ cdx 3.072 | meniu mpr 42.057
masina7’1 cdx 45.869.568 | meniu mpXx 10.175
masinar’2 cdx 2.452.480 | functii prg 10.866
masina73 cdx 82.944 | generate prg 2.743
masina9 cdx 42.731.520 | generset prg 1.391
roti cdx 7.680 | mk prg 378
masina1 dbf 5.237.074 | s prg 1.996
masinai0 dbf 37.834 | start prg 2.000
masinaii dbf 803.294 | testaa prg 254
masinai2 dbf 41.203.774 | wconsult sct 2.734
masinalb dbf 193 | wfus_crb sct 13.640
masina2 dbf 545.010 | wm10_spi sct 9.773
masina3 dbf 5.045.194 | wm11_spi sct 9.773
masina4 dbf 2.460.594 | wm12_fil sct 5.966
masinad dbf 32.364.934 | wm12_sar sct 9.752
masina/’ dbf 193 | wm12_spi sct 10.126
masina’ 1 dbf 43.739.034 | wm13 fil sct 9.806
masina/2 dbf 1.815.054 | wm13_sar sct 9.758
masina’3 dbf 85.034 | wmd_fil sct 13.608
masinaS dbf 31.183.214 | wmb_spi sct 6.217
masini dbf 955 | wm6_fil sct 12.816
roti dbf 20.994 | wmb_spi sct 6.162
31 figiere wm7_fil sct 6.948
figiere specifice tip “source” (sursa) wm7_sar sct 5.367
fus_crb frt 2.387 | wm7_spi sct 5.468
mus_det frt 2.954 | wm8 fil sct 5.219
mus_fil frt 3.480 | wm8_spi sct 5.392
mus_mic frt 3.411 | wm9 fil sct 7.339
mus_mod frt 3.798 | wm9_sar sct 4.823
mus_tar frt 5.991 | wm9_spi sct 10.433
stn_fil frt 2.031 | wmus_det sct 20.906
fus_crb frx 20.357 | wmus_fil sct 6.980
mus_det frx 15.227 | wmus_mic sct 5.495
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Tab.4.2(continuare)
Lungime Lungime
Nume primar | extensie figier Nume primar | extensie figier
(bytes) (bytes)
figiere specifice tip “source” (sursa) figiere specifice tip “source” (sursa)
wmus_tar sct 12.644 | wmé6_fil spr 15.852
wstn_fil sct 14.361 | wm6_spi spr 15.852
wstn_fva sct 14.237 | wm7_fil spr 16.230
wconsult SCX 11.141 { wm7_sar spr 13.491
wfus_crb SCX 23.077 | wm7_spi spr 14.635
wm10_spi SCX 14.498 | wm8 fil spr 13.466
wm11_spi SCX 14.498 | wm8_spi spr 13.528
wm12_fil SCX 16.736 | wm9 fil spr 17.590
wmi2_sar SCX 14.871 | wm9_sar spr 12.957
wmi2_ spi SCX 14.498 | wm9_spi spr 13.517
wm13 fil SCX 13.752 | wmus_det spr 24.386
wm13_sar SCX 14.871 | wmus _fil spr 18.233
wmb_fil SCX 16.736 | wmus_mic spr 156.627
wmb_spi SCX 17.855 | wmus_mod spr 32.124
wm6 _fil SCX 16.736 | wmus_tar spr 28.566
wmb6_spi scX 18.228 | wstn_fil spr 19.753
wm7_fil SCX 17.855 | wstn_fva spr 20.802
wm7_sar SCX 15.990
wm7_ spi SCX 16.363
wm8_fil sCX 15.617
wm8 spi SCX 15.244
wm9_fil SCX 18.601
wm9_sar SCX 15.990
wm9_spi scx 15244 | 31 figiere baze de date:
wmus_det scx 21.958 |  jungime totali aprox.
wmus_fil sCX 17.109 390,289 Mb memorie externa
wmus_milc SCX 156.617
wmus_mod SCX 30.537
wstn_fil SCX 18.228
wstn_fva SCX 20.093 . N .
woonsult Spr 7 916 11 ﬁ§_|ere source (sursa):
wius_crb spr 18805| -lungime totala . )
- 1,447 Mb memorie externa
wm10_spi spr 13.171
wm11 spi spr 13.171
wmi2 fil spr 15.043
wm12 sar spr 13.231
wm12 spi spr 15.218
wm13_fil spr 14.070
wm13_sar spr 13.229
wmb_fil spr 16.240
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4.4. Programe sursa - structura-
fisierul wconsult.sct
SET CURSOR ON
SELECT A
USE ROTI
SET FILTER TO nr mas=l
SET ORDER TO =z
GO TOP
lst_roti=STR(a.z,3)+' '+STR(a.buc, 1)
SELECT F
USE masinal ORDER i0
m.i0=0
m.tip=1
CLOSE DATABASE
"i0=(A/B)*(C/D)" VA
"buc." "Tipul masinii:"
"Raport iO" R "
Consultarea unor seturi de” " roti cu

ajutorul carora se"

obtine un raport i0

dat.

m.tip

E"@*RVN

Strung normal;Freza FUS-32;M.U.S. detalonat;M.U.S.
rectificat” DO CASE
CASE m.tip=1 && strung normal
SELECT A
SET FILTER TO nr mas=l
SET ORDER TO z

GO TOP

lst roti=STR(a.z,3)+' '+STR(a.buc,1)
SELECT F

USE masinal ORDER i0

GO TOP

lstl=str(f£.i0,7,5)+' *'+STR(f.A,3)+' '+STR(f.B,3)+'

'+STR(f.C,3)+"' '+STR(f.D,3)+"'
CASE m.tip=2
SELECT A
SET FILTER TO nr mas=2
SET ORDER TO z

'+STR(RECNO (6) )
&& FUS-32

GO TOP

lst_roti=STR(a.z,3)+' '+STR{a.buc, 1)
SELECT F

USE masinaZ2 ORDER i0

GO TOP

1stl=str(£.i0,7,5)+' '+STR(f.A,3)+' '+STR(f.B,3)+'

'+STR(f.C,3)+' "+STR(f.D,3)+'
CASE m.tip=3
SELECT A
SET FILTER TO nr mas=3
SET ORDER TO 2z
GO TOP

'+STR(RECNO(6) )
&& M.U.S. detalonat

lst roti=STR(a.z,3)+' '+STR(a.buc,1)

SELECT F
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USE masina3 ORDER i0

GO TOP
l1stl=str(£.i0,7,5)+" '"+STR(f.A,3)+' "+STR(f.B,3)+'
'+STR(f£.C,3)+' '+STR(f.D,3)+' '+STR(RECNO(6) )
CASE m.tip=4 && M.U.S. rectificat
SELECT A

SET FILTER TO nr_mas=4
SET ORDER TO z

GO TOP
lst_roti=STR(a.z,3)+' '+STR{a.buc, 1)
SELECT F

USE masina4 ORDER i0

GO TOP

lstl=str(£.i0,7,5)+' '+STR(f.A,3)+' "+STR(f.B,3)+'
'+STR(f£.C,3)+" '"4+STR(f.D,3)+" '+STR(RECNO(6) )
ENDCASE
_CUROBJ=OBJNUM(m.i0)
SHOW GETS

"Strung
normal" m.i0
"9,99999" caut _btn "@*H

N Cautare raport iO" GSELECT F

alege valorarea cea mai apropiata de m.i0
SET NEAR ON
IF !SEEK(m.i0)

WAIT WINDOW NOWAIT 'Nu am gasit acest raport...'

IF EOF ()
GO BOTTOM
ENDIF
ELSE
WAIT WINDOW NOWAIT 'L-am gasit...'
ENDIF

BROWSE TITLE '<< ESC - revenire >>' ;
NOEDIT NOAPPEND NODELETE ;

WINDOW set
SHOW GETS
"Cautare raport
io" gata
"@*HT
Exit" "Exit" lst_roti
STR(a.z,3)+'
'+STR(a.buc, 1) "@&N"
"sau" "10=(A/B)*(C/D) " "ok

(E/F)"

figsierul -STN FIL.SCT- ( strung normal pentru prelucrarea
filetelor )
SET CURSOR ON
SELECT A

USE ROTI

SET FILTER TO nr mas=1

SET ORDER TO z

GO TOP

lst_roti=STR{(a.z,3)+' '+STR(a.buc,1)
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SELECT

SELECT

m.i0=0
m.tip=1

m.ctip=

m.textl

F
USE masinal ORDER i0

G

USE tmpl ORDER iO0
DELETE ALL

PACK

'metric!

='pasul axial:'’

m.text2='(0.5...30) '

m.text3
m.pax=1

=' mm

0

m.paxmin=0.5
m.paxmax=30

m.zi=1
m.psc=1
m.pas=1

0

m.paxr=0
FUNCTION Montaj

SELECT

RETURN

CLOSE DATABASE

F

IF f.a+f.b<f.c+25
RETURN .F.

ENDIF

IF f.c+f.d<f.b+25
RETURN .F.

ENDIF

.T.

"ioll

verifica restrictiile de montaj

llAll

"B"

IIDII

"Raportul i0

necesar..:'

"Tipul

filetului™ "Dati™

(A/B)*(C/D)"
gasit..:

"Rezulta"

"Raport"

o LAl

"Raportul iO

""Dati nr. de inceputuri (1.

Prelucrarea filetelor "

strungurilor
"Diferenta:"

metric;
Pitch"

obisnuite

m. tip
trapezoidal;inchi (Withworth) ;modul;Diametral
+DO CASE

CASE m.tip=1 && metric

m.ctip='metric'
m.textl='pasul axial:'
m.text2='(0.5...30)"
m.text3=' mm '’
m.paxmin=0.5
m.paxmax=30
CASE m.tip=2
m.ctip='trapezoidal'’
m.textl='pasul axial:'
m.text2='(0.5...30)"
m.text3=' mm '
m.paxmin=0.5

&& trapezoidal

" cu ajutorul

B"@*RVN
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m.paxmax=30
CASE m.tip=3 && inchi
m.ctip='inchi (Withworth)'
m.textl="nr.pasi/tol:"’
m.text2="( 1...28)"
m.text3='pas/tol’
m.paxmin=1
m.paxmax=28
CASE m.tip=4 && modul
m.ctip="modul'
m. textl="modulul axial:'
m.text2="'(0.30...14)"
m.text3='" mm '
m.paxmin=0.3
m.paxmax=14
CASE m.tip=5 && Diametral
m.ctip='diametral Pitch’
m.textl='valoare D.P.:'
m.text2='( 1...28)"
m.text3="'pas/tol"’
m.paxmin=1
m.paxmax=28
ENDCASE
_CUROBJ=OBJNUM(m.pax)
SHOW GETS
"metric" m.pax
___"99.999" ‘IF m.pax<m.paxmin
WAIT WINDOW NOWAIT 'Prea mic...'
RETURN O
ENDIF
IF m.pax>m.paxmax
WAIT WINDOW NOWAIT 'Prea mare...'
RETURN 0
ENDIF
m.zi "o
OIF m.zi<1
WAIT WINDOW NOWAIT 'Prea mic...'
RETURN O
ENDIF
IF m.zi>8
WAIT WINDOW NOWAIT 'Prea mare...'
RETURN O
ENDIF
m.psc "99.999"
+~IF m.psc<l
WAIT WINDOW NOWAIT 'Prea mic...'
RETURN O
ENDIF
IF m.psc>12
WAIT WINDOW NOWAIT 'Prea mare...'
RETURN O
ENDIF
caut btn "@*HN

Cautare set de roti
WAIT WINDOW
RETURN O

NOWAIT 'Pasul surubului

«IF m.psc=0
conducator este 0
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ENDIF
e in functie de pas si de tipul filetului se obtine 10
DO CASE
CASE m.tip=1
m.i0=ROUND (m.pax*m.zi/m.psc, 5)
CASE m.tip=2
m.10=ROUND (m.pax*m.zi/m.psc,5)
CASE m.tip=3
m.i0=ROUND (25.4*m.zi/ (m.pax*m.psc),5)
CASE m.tip=4
m. 1 0=ROUND(PI () *m.pax*m.zi/m.psc,5)
CASE m.tip=5
m.i10=ROUND(25.4*PI () *m.zi/ (m.pax*m.psc),5)
ENDCASE
e goleste baza de date in care se vor pune rotile gasite
SELECT G
DELETE ALL
PACK
SELECT F

alege valorarea cea mai apropiata de m.1i0
SET NEAR ON

=SEEK (m.1i0)
IF EOF()

GO BOTTOM
ENDIF

tmprec=RECNO ()
preia max. 10 rapoarte 10 mai mici

contor=1
DO WHILE contor<=10 AND !BOF()
IF Montaj()
SELECT G
APPEND BLANK
REPLACE g.i0 with £.i0
REPLACE g.a with f.a
REPLACE g.b with f.b
REPLACE g.c with f.c
REPLACE g.d with f.d
contor=contor+l
ENDIF
SELECT F
SKIP -1
ENDDO
GOTO tmprec
A preia max. 10 rapocarte i0 mai mari
contor=1
DO WHILE contor<=10 AND !EOF ()
IF Montaj()
SELECT G
APPEND BLANK
REPLACE g.i0 with £.i0
REPLACE g.a with f.a
REPLACE g.b with f.b
REPLACE g.c with f.c
REPLACE g.d with f.d
contor=contor+l
ENDIF
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SELECT F
SKIP 1
ENDDO
SELECT G
GO TOP

IF EOF ()

WAIT WINDOW NOWAIT

RETURN

IF !SEEK{m.i0)
GO TOP
ENDIF
1stl=str(g.i0,7,5)+"
'+STR(g.D,3)+'

'"+STR(g.A,3)+'
'"+STR(RECNO('tmpl"'))

'Nu am gasit valori apropiate pt.

'+STR(g.B, 3)+'

i0..."

daca exista valoare exacta se pozitioneaza pe ea

"+STR(g.C,3)+'

cstr(g.i0,7,5)+"

SHOW GETS

"Cautare set de
roti"” 1stl
'"+STR(g.A,3)+' '+STR(g.

'+STR(RECNO ("'tmpl'))

B,3)+'

'+STR(g.C, 3)+"'

'+STR(g.D, 3) +"
BDO CASE

CASE m.tip=1
m
CASE m.tip=2

CASE m.tip=3

m
CASE m.tip=4

m
CASE m.tip=5

.paxr=ROUND( (g.1i0/m.
.paxr=ROUND ( (g.i0/m.
.paxr=ROUND( (25.4*m.

.paxr=ROUND( (g.i0/m.

zi)* (m.psc),5)
zi)* (m.psc),5)
zi)/ (g.i0*m.psc),5)

zi)* (m.psc/PI()),5)

m.paxr=ROUND( (25.4*m.zi*PI())/(g.i0*m.psc),5)

ENDCASE
SHOW
GETS "R&N" prnt btn
"@*HN Print" “IF PRINTSTATUS()

REPORT FORM stn_fil TO PRINT NOCONSOLE
ELSE

WAIT WINDOW 'Imprimanta nu este pregatita...'

_CUROBJ=O0OBJNUM (prnt btn)
ENDIF

"Print" gata
"@*HT
Exit" "Exit" 1st roti
STR(a.z,3)+'
'+STR(a.buc, 1) "@&EN™
m.textl m.text2 m.

text3 m.i0
"99.99999" g.i0
"99.99999" m.textl m.paxr
"99.99999" m.pax-m.paxr
"99.99999" "Dati pasul surubului
(1..12):" CLOSE DATABASE

FUNCTION Montaj

verifica

restrictiile

de montaj
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SELECT F
IF f.a+f.b<f.c+25
RETURN .F.
ENDIF
IF f.c+f.d<f.b+25
RETURN .F.
ENDIF
RETURN .T.
ZSET NEAR ON
SET CURSOR ON
SELECT A
USE ROTI

SET FILTER TO nr mas=1l
SET ORDER TO z

GO TOP
lst_roti=STR(a.z,3)+' '+STR(a.buc,1)
SELECT F
USE masinal ORDER 1i0
SELECT G
USE tmpl ORDER iO
DELETE ALL
PACK
m.i0=0
m.tip=1

m.ctip="metric'
m.textl="'pasul axial:'
m.text2='(0.5...30) '
m.text3=' mm '

m.pax=10
m.paxmin=0.5
m.paxmax=30

m.zi=1
m.psc=10
m.pas=1
m.paxr=0 "ig" "atce
........... ngw nen
D" "Raportul i0

necesar..:" "Tipul
filetului”® "Dati"

"Rezulta" "Raport" "i0=
(A/B)*{(C/D)" "Raportul i0
gasit..:" A "buc."

""Dati nr. de inceputuri (1..8):" "
Prelucrarea filetelor " " cu ajutorul
strungurilor " " obisnuite
" "Diferenta:" m.tip

B"@*RVN metric;trapezoidal;inchi
(Withworth) ;modul;Diametral Pitch" +DO CASE
CASE m.tip=1 && metric

m.ctip="metric'
m.textl='pasul axial:'
m.text2="'(0.5...30)"
m.text3=' mm '

BUPT



TEZA DE DOCTORAT Pag.-75
m.paxmin=0.5
m.paxmax=30
CASE m.tip=2 && trapezoidal
m.ctip='trapezoidal'
m.textl='pasul axial:'
m.text2="'(0.5...30)"
m.text3=' mm '
m.paxmin=0.5
m.paxmax=30
CASE m.tip=3 && inchi
m.ctip='inchi (Withworth)'
m.textl='nr.pasi/tol:"
m.text2="( 1...28)"
m.text3='pas/tol'
m.paxmin=1
m.paxmax=28
CASE m.tip=4 && modul
m.ctip="'modul'
m.textl="modulul axial:'
m.text2="'(0.30...14)"
m.text3=' mm '
m.paxmin=0.3
m.paxmax=14
CASE m.tip=5 && Diametral
m.ctip='diametral Pitch'
m.textl='valoare D.P.:'
m.text2="( 1...28)"
m.text3="pas/tol"’
m.paxmin=1
m.paxmax=28
ENDCASE
__CUROBJ=0OBJNUM (m.pax)
SHOW GETS
"metric" m.pax
_"99.,999" ‘IF m.pax<m.paxmin
WAIT WINDOW NOWAIT 'Prea mic...'
RETURN 0
ENDIF
IF m.pax>m.paxmax
WAIT WINDOW NOWAIT 'Prea mare...'
RETURN 0
ENDIF
m.zi g
0OIF m.zi<1
WAIT WINDOW NOWAIT 'Prea mic...'
RETURN 0
ENDIF
IF m.zi>8
WAIT WINDOW NOWAIT 'Prea mare...'
RETURN 0
ENDIF m.psc "99.999"
+~IF m.psc<1
WAIT WINDOW NOWAIT 'Prea mic...'
RETURN O
ENDIF
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IF m.psc>12
WAIT WINDOW NOWAIT 'Prea mare...'

RETURN O
ENDIF
caut_btn "@*HN
Cautare set de roti" «IF m.psc=0
WAIT WINDOW NOWAIT 'Pasul surubului conducator este 0 !!!'
RETURN O
ENDIF
e in functie de pas si de tipul filetului se obtine iO0
DO CASE
CASE m.tip=1
m.i0=ROUND (m.pax*m.zi/m.psc, 5)
CASE m.tip=2
m. i0=ROUND (m.pax*m.zi/m.psc,5)
CASE m.tip=3
m.i0=ROUND(25.4*m.zi/ (m.pax*m.psc),5)
CASE m.tip=4
m.iO=ROUND (PI () *m.pax*m.zi/m.psc,5)
CASE m.tip=5
m.i0=ROUND(25.4*PI()*m.zi/ (m.pax*m.psc),5)
ENDCASE
oo —— goleste baza de date in care se vor pune rotile gasite
SELECT G
DELETE ALL
PACK
SELECT F

alege valorarea cea mai apropiata de m.i0
SET NEAR ON

=SEEK (m.10)
IF EOF ()

GO BOTTOM
ENDIF

tmprec=RECNO ()
————————————————————————— preia max. 10 rapoarte 10 mai mici

contor=1
DO WHILE contor<=10 AND !BOF ()
IF Montaij ()
SELECT G
APPEND BLANK
REPLACE g.i0 with £.3i0
REPLACE g.a with f.a
REPLACE g.b with f.b
REPLACE g.c with f.c
REPLACE g.d with f.d
contor=contor+l
ENDIF
SELECT F
SKIP -1
ENDDO
GOTO tmprec
B e ikt preia max. 10 rapoarte i0 mai mari
contor=1
DO WHILE contor<=10 AND !'EOF()
IF Montaij ()
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SELECT G
APPEND BLANK
REPLACE g.i0 with £.iO0
REPLACE g.a with f.a
REPLACE g.b with f.b
REPLACE g.c with f.c
REPLACE g.d with f.d
contor=contor+l
ENDIF
SELECT F
SKIP 1
ENDDO
SELECT G
GO TOP
IF EOF ()
WAIT WINDOW NOWAIT
RETURN
ENDIF
K o e e e e o e i — — ————
IF !SEEK(m.i0)
GO TOP
ENDIF

lstl=str(g.i0,7,5)+"'
'+STR(g.D,3)+'
SHOW GETS
"Cautare set de
roti" 1stl

"+STR(g.A,3)+"
'+STR(RECNO( ' tmpl'))

'Nu am gasit valori apropiate pt.

'+STR(g.B, 3)+"

i0..."

daca exista valoare exacta se pozitioneaza pe ea

'+STR(g.C, 3) +'

cstr(g.i0,7,5)+'

'+STR(g.A,3)+' '+STR(g.B,3)+"
'+STR (RECNO (' tmpl'))

"+STR(g.C,3)+'

"+STR(g.D, 3) +'
” @&Nll

BDO CASE
CASE m.tip=1

m.paxr=ROUND((g.i0/m.

zi)* (m.psc),5)

CASE m.tip=2
m.paxr=ROUND((g.i0/m.zi)* (m.psc),5)
CASE m.tip=3
m.paxr=ROUND( (25.4*m.zi)/ (g.i0*m.psc),5)
CASE m.tip=4
m.paxr=ROUND((g.i0/m.zi)* (m.psc/PI()},5)
CASE m.tip=5
m.paxr=ROUND ( (25.4*m.zi*PI())/(g.i0*m.psc),5)
ENDCASE
SHOW GETS prnt_btn "@*HN
Print" “IF PRINTSTATUS ()
REPORT FORM stn_fil TO PRINT NOCONSOLE
ELSE
WAIT WINDOW 'Imprimanta nu este pregatita...'
_CUROBJ=OBJNUM(prnt_btn)
ENDIF
"Print" gata
"@*HT
Exit" "Exit" lst roti
STR(a.z,3)+'
'+STR(a.buc, 1) "R&N"

BUPT



TEZA DE DOCTORAT Pag.-78

"99.99999" g.i0

"99.99999" m. textl m.paxr
"99.99999" m.pax—m.paxr

"99,99999" "Dati pasul surubului (1..12):"

fisierul FUS-25.DBF (secventa) cu rapoarte de transmitere simulate in baza de date

io A B C D E F
0,06000 24 100 24 96
0,06250 24 96 24 96
0,06400 24 100 24 90
0,06667 24 96 24 90
0,06698 24 100 24 86
0,06977 24 96 24 86
0,07000 28 100 24 96
0,07292 28 96 24 96
0,07442 24 90 24 86
0,07467 28 100 24 S0
0,07500 24 96 24 80
0,08140 28 96 24 86
0,08333 32 96 24 96
0,08372 24 86 24 80
0,08400 28 100 24 80
0,08682 28 90 24 86
0,08750 28 96 24 80
0,08889 32 96 24 90
0,09302 32 96 24 86
0,09333 24 24 28 96 32 100
0,09722 24 24 28 96 32 96
0,09767 28 86 24 80
0,09922 32 90 24 86
0,09956 24 24 28 90 32 100
0,10286 24 100 24 56
0,10370 32 96 28 90
0,10370 24 24 28 90 32 96
0,10419 24 24 28 86 32 100
0,10714 24 96 24 56
0,10853 32 96 28 86
0,10853 24 24 28 86 32 96
0,10938 24 24 28 96 36 96
0,11200 24 24 28 80 32 100
0,11429 24 90 24 56
0,11576 32 90 28 86
0,11576 24 24 28 86 32 90
0,11667 24 24 28 80 32 96
0,11721 24 24 28 86 36 100
0,11852 32 90 24 72
0,11960 24 86 24 56
0,12163 24 24 28 96 40 96

0,12209 24 24 28 86 36 96
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I o
0,12600
0,12833
0,12857
0,12963
0,13023
0,13091
0,13125
0,13368
0,13566
0,13636
0,13689
0,13827
0,13827
0,14000
0,14259
0,14286
0,14326
0,14470
0,14545
0,14583
0,14651
0,14922
0,14933
0,15222
0,15238
0,15273
0,15400
0,15556
0,15628
0,15750
0,15909
0,15917
0,15947
0,16000
0,16042
0,16204
0,16279
0,16333
0,16364
0,16406
0,16667
0,16800
0,16970
0,17014
0,17111
0,17422
0,17455
0,17500

A
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
32
24
24
24
32
24
24
24
24
24
24
24
24
32
28
24
24
24
24
28
24
32
24
24
24
24
24
24
24
24
24
28
24
24
24
32
24

B
24
24
80
24
24

100
24
24
24
96
24
g0
24
24
24
96
24
24
90
24
24
24
24
86
90

100
24
24
24
24
96
24
86
24
24
24
24
24
80
24
24
24
90
24
24
24
100
24

C
28
28
24
28
28
24
28
28
28
24
28
28
28
28
28
24
28
28
24
28
28
28
28
24
24
24
28
28
28
28
24
28
24
28
28
28
28
28
24
28
28
28
24
28
28
28
24
28

D
80
96
56
72
80
44
80
96
86
44
90
72
72
64
90
56
86
72
44
64
80
86
90
44
56
44
80
64
86

44
86
56
56
80
72
64
96
44
64
56
80
44
96
72
90
44
64

E
36
44

32
32

36
44
40

44

32
32
44

44
32

32
36
44
48

44
32
48
36

44

32
44
40
32
56

36
32
48

56
44
56

32

F
100
100

96
86

96
96
96

100

90
100
96

100
86

96
86
96
100

100
90
100
100

90

100
96
96
86

100

96
96
100

96
100
100

80
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io
0,17759
017778
0,17824
0,17907
0,18000
0,18088
0,18148
0,18182
0,18229
0,18233
0,18314
0,18605
0,18667
0,18750
0,18992
0,19012
0,19091
0,19250
0,19394
0,19444
0,19535
0,19600
0,19688
0,19897
0,19911
0,20000
0,20052
0,20258
0,20296
0,20349
0,20364
0,20417
0,20741
0,20833
0,20837
0,20930
0,21000
0,21212
0,21212
0,21389
0,21705
0,21778
0,21875

A
28
24
24
24
24
24
24
32
24
24
24
24
24
24
24
24
28
24
32
24
24
24
24
24
24
24
24
24
32
24
24
24
24
24
24
24
24
32
24
24
24
24
24

B
86
24
24
24
24
24
24
96
24
24
24
24
24
24
24
24
80
24
90
24
24
24
24
24
24
24
24
24
86
24
24
24
24
24
24
24
24
96
24
24
24
24
24

C
24
28
28
28
28
28
28
24
28
28
28
28
28
28
28
28
24
28
24
28
28
28
28
28
28
28
28
28
24
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28

D
44
56
72
80
56
72
90
44
64
86
64
56
48
56
86
72
44
64

48
80
80
64
72
90
56
64
86
44
64
44
80
48
56
86
56
48
44
44

48
72
48

E

32
44
44
36
40
56

40
56
36
32
32
36
56
44

44

32
48
56
36
44
64
32
44
56

40
32
56
32
40
64
36
36

32
44
32
56
36

90
96
86
100
86
96

96
100
86
86
100
96
96
90

100

96
86
100
80
86
100
80
96
90

86
100

90
96
100
86
100

96
90
86
100
96
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*** Functii.prg
FUNCTION Nimic
PARAMETER mesaj, chl, ch2,ch3, ch4
PRIVATE ch,cch,aleg,i,in_talk,in_cons,in_curs,numlines, i, remain, maxlen,

keycode
aleg=1
cch=""
i=1
nch=PARAMETERS () -1
DO CASE
CASE nch=0
ch=""
CASE nch=1
ch=chl+’ !
CASE nch=2
ch=chl+ch2+’ !
CASE nch=3
ch=chl+ch2+ch3+"' '
CASE nch=4
ch=chl+ch2+ch3+ch4+"' !
ENDCASE

in curs = SET({'CURSOR')
SET CURSOR OFF
in_talk = SET('TALK'")
SET TALK OFF
in_cons = SET('CONSOLE')
m.numlines = OCCURS(';',m.mesaj) + 1
DIMENSION alert arry[m.numlines]
m.remain = m.mesaj
m.maxlen = 0
FOR i = 1 TO m.numlines
IF AT(';',m.remain) > 0

alert arry[i] = SUBSTR(m.remain,1l,AT(';',m.remain)-1)
alert arryli] = CHRTRAN(alert_arry[i],';',")
m.remain = SUBSTR (m.remain,AT(';',m.remain)+1)
ELSE
alert arry{i] = m.remain
m.remain = ''
ENDIF
IF LEN(alert arry([i]) > SCOLS() - 6
alert_arr?[i] = SUBSTR(alert_arry[i],1,SCOLS()-6)
ENDIF

IF LEN(alert_arry[i]) > m.maxlen
m.maxlen = max(LEN(alert_arry[i}),LEN(ch))

ENDIF
ENDFOR
m.top row = INT( (SROWS() -~ 4 - m.numlines) / 2)
m.bot row = m.top row + 6 + m.numlines
m.top col = INT((SCOLS() - m.maxlen - 6) / 2)

m.bot col = m.top_col + m.maxlen + 6
DEFINE WINDOW alert FROM m.top row,m.top col TO m.bot row,m.bot col;
DOUBLE ;
COLOR SCHEME 7 ;
FLOAT ;
SHADOW
ACTIVATE WINDOW alert

FOR i = 1 TO m.numlines

@ i,3 SAY PADC(alert arry([i],m.maxlen)
ENDFOR
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IF nch>0
DO CASE
CASE nch=1
cch=chl
CASE nch=2
cch=chl+'; '+ch2
CASE nch=3
cch=chl+'; '+ch2+'; '+ch3
CASE nch=4
cch=chl+"'; '+ch2+'; "'+ch3+'; '+ch4
ENDCASE

@ m.numlines+3, (m.maxlen-len(ch))/2+2 GET aleg PICTURE '@*TH '+cch VALID
LASTKEY ()=13
ENDIF
READ CYCLE MODAL
DEACTIVATE WINDOW alert
IF m.in_curs = "ON"
SET CURSOR ON

ENDIF

IF m.in talk = "ON"
SET TALK ON

ENDIF

IF m.in cons = "OFF”
SET CONSOLE OFF

ENDIF

RETURN aleg

FUNCTION Calculator

PRIVATE

x,rl,r2,cl,c2,in blink,in talk,c ultim,c _cultim,c mem,c_rezultat,c oper,deja,

nrdec,decimal,cifra

rl=1

cl=1

r2==8

c2=42

=NUMLOCK(.T.)

in blink = SET('BLINK')

SET BLINK OFF

in talk = SET('TALK')

SET TALK OFF

DEFINE WINDOW calc FROM 1,1 to 8,42 ;
TITLE "< Calculator >" ;
FOOTER "< Esc-gata, O00-deplasare, Ins-transfer>"
NOSHADOW ;
FLOAT ;
COLOR N/GR*, ,W/N,W/N

* COLOR GB+/N, ,W/N,W/N

ACTIVATE WINDOW calc

c ultim=0 && ultimul operand introdus (tip numeric)
c cultim="" && ultimul operand introdus (tip caracter)
c rezultat= CALCVALUE && rezultatul (tip numeric)

¢_mem=_ CALCMEM && valoarea memorata de calculator (tip numeric)
c_oper=" " && operatia care va fi efectuata (tip
caracter)

deja=0 &&

nrdec=0 && numar de cifre zecimale

x=0

@ 0,0 SAY " Memorie :"+SPACE(30) COLOR R/W
@ 1,0 SAY " Rezultat:"+SPACE(30) COLOR R/W
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@ 2,0 SAY " Operand :"+SPACE(30) COLOR R/W
@ 1,38 SAY c_oper
@ 3,0 TO 3,39 COLOR R/W
@ 4,0 SAY " M-rezultat->memorie;R-memoria->operand " COLOR R/W
@ 5,0 SAY " 0 -sterge cifra ;C-sterge rezultat " COLOR R/W
@ 0,10 SAY StrForm(c_mem)
@ 1,10 SAY StrForm(c rezultat)
@ 2,10 SAY StrForm(c_ultim)
DO WHILE LASTKEY () !=27 AND LASTKEY () '=22 && ESC sau INS
Fmmmm e Fereastra calculator este activa pina se apasa pe ESC sau INS
DO CASE
CASE x<=0
e se citesc caractere fara afisarea cursorului pe ecran
x=INKEY (0, "H")
L.OOP
CASE ISDIGIT(CHR(x)) OR CHR(x)="." OR x=127 && (cifre, '.', sau
BS)
Hmmm e daca se incepe introducerea unei valoari
decimal=0
nrdec=0
IF VAL(c cultim)!=0
Fmm transforma in sir de caractere valoarea operatorului
c_cultim=str(c_ultim, 24,8)
ENDIF
DO WHILE ISDIGIT(CHR(x)) OR CHR({x)="." OR x=127 ;
OR x=5 OR x=24 OR x=4 OR x=19
Fmmm se intra in bucla de citire a valorii
Hmmmm e daca sunt sageti, deplaseaza fereastra
IF x=5 AND rl>0 && SUS
rl=rl-1
r2=r2-1
MOVE WINDOW calc TO rl,cl
x=INKEY (0, "H")
LOOP
ENDIF
IF x=24 AND r2<28 && JOS
rl=rl+l
r2=r2+1
MOVE WINDOW calc TO rl,cl
x=INKEY (0, "H")
LOOP
ENDIF
IF x=4 AND c2<82 && DRT
cl=cl+l
c2=c2+1
MOVE WINDOW calc TO rl,cl
x=INKEY (0, "H")
LOOP
ENDIF
IF x=19 AND c1>-10 && STG
cl=cl-1
c2=c2-1
MOVE WINDOW calc TO rl,cl
x=INKEY (0, "H")
LOOP
ENDIF
*-——— daca este semnul zecimal se verifica ca nu se
repeta
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IF CHR(x)="."

IF decimal=1

cifra=""
ELSE
decimal=1
nrdec=0
cifra=CHR(X)
ENDIF
ELSE
cifra=CHR(Xx)
ENDIF
IF x=127
*~--- daca este BS se sterge ultima cifra

IF RIGHT(c_cultim,l)!="."
IF len(c_cultim)>0

c _cultim=PADR(c_cultim, LEN (c_cultim)-1)

ENDIF
IF decimal=1 AND nrdec>0
nrdec=nrdec-1
ENDIF
ELSE
decimal=0
nrdec=0
c_cultim;PADR(c_cultim,LEN(c_cultim)—l)

IF LEN(c_cultim)>0

c_cultim;PADR(c_cultim,LEN(c_cultim)-1)

mare...'

zecimale...'

ENDIF
ENDIF
ELSE
DO CASE
CASE c_ultim>=99999999999999
WAIT WINDOW NOWAIT 'Numar prea
CASE decimal=1 AND nrdec>=8
WAIT WINDOW NOWAIT 'Prea multe
OTHERWISE
c_cultim=c_cultim+cifra
IF decimal=1 AND cifra!=".
nrdec=nrdec+l
ENDIF
ENDCASE
ENDIF
c_ultim;VAL(c_cultim)
*-——— afisarea pe ecran a valorii cu formatare

@ 2,10 SAY StrForm(c ultim,nrdec)
x=INKEY (0, "H")
ENDDO
DO CASE
CASE c oper=" "
¢ rezultat=c ultim

CASE c_oper="+"
c_rezultat=c rezultat+c_ultim
CASE c_oper="-"
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c_rezultat=c_rezultat-c ultim
CASE ¢ oper="*"

c_rezultat=c_rezultat*c ultim
CASE c_oper="/"

c_rezultat=c_rezultat/c_ultim

ENDCASE

¢ cultim=""
c_ultim=VAL(c~cultim)
@ 2,10 SAY StrForm(c_ultim)
@ 1,10 SAY SstrForm(c rezultat)
deja=1
LOOP
CASE INLIST (CHR(x),"+", "=", "&n w/n)
c_oper=CHR(x)
@ 1,38 SAY c oper
CASE CHR({x)="M" OR CHR(x)="m"
c _mem=c_rezultat
@ 0,10 SAY StrForm(c_mem)
CASE CHR(x)="R" OR CHR(x)="r"
c ultim=c_mem
@ 2,10 SAY StrForm(c_ultim)

deja=0
CASE x=13
IF deja=0
DO CASE
CASE c_oper=" "
c _rezultat=c_ultim
CASE c_oper="+"
c_rezultat=c rezultat+c ultim
CASE c oper="-"
c_rezultat=c rezultat-c ultim
CASE c_oper="*"
c rezultat=c rezultat*c ultim
CASE c oper="/"
TIF c ultim!=0
c_rezultat=c_rezultat/c ultim
ELSE
2?2 CHR(7)
ENDIF
ENDCASE
ELSE
deja=0
ENDIF

c_ultim=0

@ 2,10 SAY StrForm(c_ultim)

@ 1,10 SAY StrForm(c_rezultat)
CASE CHR({x)="C" OR CHR(x)="c"

c ultim=0

c rezultat=0

c oper=" "

@ 0,10 sAY StrForm(c_mem)

@ 1,10 SAY StrForm(c_rezultat)

@ 2,10 SAY StrForm(c_ultim)

@ 1,38 SAY c_oper
CASE x=5 && SUS

if r1>0
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rl=ri-1
r2=r2-1
MOVE WINDOW calc TO ri,cl
endif
CASE x=24 && JOS
if r2<28
rl=rl+1
r2=r2+1
MOVE WINDOW calc TO rl,cl
endif
CASE x=4 && DRT.
if c2<82
cl=ci+l
c2=c2+1
MOVE WINDOW calc TO rl,cl
endif
CASE x=19 && STG.
if ¢1>-10
cl=cl-1
c2=c2-1
MOVE WINDOW calc TO rl,cl
endif
ENDCASE
x=INKEY (0, "H")
ENDDO
DEACTIVATE WINDOW calc
e ————————— refacere setari initiale
IF m.in blink = "ON"
SET BLINK ON
ENDIF
IF m.in talk = "ON"
SET TALK ON
ENDIF
Fal it pastreza rezultatul si memoria in variabilele sistem

_CALCVALUE=c_rezultat
CALCMEM=c_mem

IF LASTKEY()=22
IF TYPE(VARREAD())="N"
variabila=VARREAD ()
&variabila= CALCVALUE
SHOW GETS
ELSE
WAIT WINDOW NOWAIT 'Rezultatul nu se poate transfera...'
ENDIF
ENDIF
RETURN ¢ rezultat

FUNCTION strform
PARAMETER numar, nrdec
PRIVATE v_tot,v dec,v int,v grl,v gr2,v gr3,v gr4,v gr5,v pad
v_pad="' '
v_tot=STR(numar, 24, 8)
v_dec=RIGHT (v _tot, 8)
JF PARAMETERS () =2
v_dec=PADR(v_dec,nrdec)
ELSE
DO WHILE RIGHT(v_dec,1)='0'
V_dec=PADR(v_dec,LEN(v_dec)—1)
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ENDDO
ENDIF
v_dec=PADR(v_dec, 8,v_pad)
v_int=PADR(v_tot,LEN(v_tot)—9)

v_gr5=IIF (VAL(LEFT (v_int,3))=0,PADR('',4,v pad),STRTRAN (LEFT (v_int,3),

''Y,v pad)+'.')

v_gr4=IIF(VAL(SUBSTR(v_int,4,3))=0 AND
v_gr5=PADR('',4,v pad),PADR('',4,v pad),STRTRAN(SUBSTR(v_int,4,3),"'
',v_pad)+'.')

v_gr3=IIF(VAL(SUBSTR(v_int,7,3))=0 AND
v_gr4=PADR('',4,v_pad),PADR('',64,v pad), STRTRAN(SUBSTR(v_int,7,3),"’
', v pad)+'. ")

- v_gr2=IIF(VAL(SUBSTR(v_int,10,3))=0 AND
v_gr3=PADR('',4,v _pad),PADR('',4,v pad),STRTRAN(SUBSTR(v_int,10,3),"'
', v pad)+'.")

B v_grl=IIF(VAL(SUBSTR(v_int,13,3))=0 AND
v_gr2=PADR('',4,v pad),PADR('',3,v pad), STRTRAN(SUBSTR(v_int,13,3),'
',v_pad))

RETURN v_gr5+v_grd+v _gr3+v_gr2+v_grl+', '+v_dec
*** Generare set de roti
IF !FILE(main_date+'ROTI.DBF')
WAIT WINDOW 'Nu este accesibil directorul de date: '+main_date
RETURN
ENDIF
ftest=FCREATE(main_date+'test')
IF ftest<0
WAIT WINDOW NOWAIT 'Nu aji acces de scriere in directorul cu date!
'+main_date+'test'
ELSE
=FCLOSE (ftest)
DELETE FILE (main_date+'test')

ACTIVATE WINDOW WEDIT
SET NEAR ON
SET EXACT ON
m.nr mas=0
m. i Omax=5
@ 1,1 SAY 'Masina nr.' GET m.nr_mas SIZE 1,2
@ 2,1 SAY 'iO maxim :' GET m.iOmax SIZE 1,2
READ
IF LASTKEY ()=27
DEACTIVATE WINDOW WEDIT
WAIT WINDOW NOWAIT 'Generare abandonata...'
RETURN
ENDIF
CLOSE DATABASES
SELECT A

create table (main date+'masina’'+ALLTRIM(STR{(m.nr mas))) (10 N(7,5), A N(3),

B N(3), C N(3), D N(3))

index on STR(iO0,7,5)+STR(a+b+c+d) tag iOunic

set order to tag iOunic

preluare set de roti in sirul 'r'
SELECT O

USE (main_date+'roti')

SET FILTER TO nr mas=m.nr _mas

SUM buc TO ttbuc

IF ttbuc<=4

WAIT WINDOW 'Pentru aceasta masina nu aveti suficiente roti in set !'
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CLOSE DATABASE
DEACTIVATE WINDOW WEDIT

RETURN
ENDIF
DIMENSION r[ttbuc]
arrpoz=1
SCAN
m.buc=buc
DO WHILE m.buc>=1
rlarrpoz]=roti.z
arrpoz=arrpoz+l
m.buc=m.buc-1
ENDDO
ENDSCAN
USE
SELECT A
A ————————————
crtpoz=0

maxiO=round ({(r{1)*r(3))/{(r{(2)*r(4)),5)
miniO=round((r{(1)*r(3))/(r(2)*r(4)),5)
for il=1 to ttbuc

@ 3,1 SAY 'Progresl: '+STR(ROUND(100*(il-1)/ttbuc,2),6,2)+'%’

IF DISKSPACE()<1000000
EXIT
ENDIF
for i2=1 to ttbuc

@ 4,1 SAY 'Progres2: '+STR(ROUND(100*(i2-1)/ttbuc,2),6,2)+'$’
@ 5,1 SAY 'DiskFree: '+STR (ROUND (DISKSPACE () /1000000,3))+' Mb'

@ 6,1 SAY 'Pozitii : '+STR(crtpoz)

@ 7,1 SAY 'Plaja : '"+3TR(minio0,7,5)+' ... "+5TR(maxi0,7,5)

IF DISKSPACE()<1000000
EXIT
ENDIF
if il=i2
loop
endif
for i3=1 to ttbuc
if i3=il or i3=i2
loop
endif
for i4=1 to ttbuc
if i4=i1 or id=i2 or i4=i3
loop
endif
m.i0=round{((r(il)*r(i3))/(r(i2)*r(id)}),5)
if m.i0>m.iOmax
loop
endif

if !seek(STR{(m.i0,7,5)+STR(r(il)+r{i2)+r(i3)+r{id)))

append blank
replace i0 with m.i0
replace a with r(il)
replace b with r(i2)
replace c with r(i3)
replace d with r(i4)
crtpoz=crtpoz+l
IF m.i0>maxioO
maxiO=m.io0
ENDIF
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IF m.i0<miniO
miniO=m.i0
ENDIF
endif
endfor
endfor
endfor
endfor
IF DISKSPACE()<1000000
WAIT WINDOW NOWAIT 'Spatiu insuficient pe disk...'
ENDIF
index on i0 tag iO0

CLOSE DATA

=INKEY (0)

DEACTIVATE WINDOW WEDIT

ENDIF

*Freza-FUS32 (canale elicoidale tip spirale)

SET NEAR ON
IF 'FILE{main date+'ROTI.DBF')
WAIT WINDOW 'Nu este accesibil directorul de date: '+main_date
RETURN
ENDIF
SELECT O && A
USE (main date+'ROTI')
SET FILTER TO nr mas=2
SET ORDER TO z
GO TOP
1st roti=STR(roti.z,3)+' '+STR(roti.buc,1)
SELECT O && F
USE (main_date+'masina2') ORDER 10
=CreateTMP1 ()
m.i0=0

.tip=1
.ctip='elicoidala’
.textl="pasul elicei:'
.text2="(3...6500)"
.text3=' mm '

8283383135885

m.pax=1000
m.paxmin=3
m.paxmax=6500
m.Dc=50

m

vSSEC= CLOSE DATABASE
FUNCTION CreateTMP1
SELECT O && G

CREATE CURSOR tmpl (iO N(7,5), A N(3,0), B N(3,0), C N(3,0), D N(3,0),
E N(3,0), F N(3,0))

INDEX ON i0 TAG iO

SET ORDER TO TAG i0
RETURN "io" "A"

"BII C"
D" "Raportul i0 necesar..:"
"Dati:” "Rezulta" "Raport"
"i0=(A/B)*(C/D):”
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"Tipul curbei" :"Dati diametrul cilindrului pe
care se frezeaza (3..180):" "mm" "Raportul i0
gasit ..:" AN "buc."”

Prelucrarea curbelor elicoidale si spirale

" " cu freza
FUS32 "sau" "i0=(A/B)*(C/D)"
"o (E/F) "
IIE" llFIl
Unghiul de inclinare al sculei:”
m.tip "@*RVN
elicoidala;spirala:” aDO CASE
CASE m.tip=1 && elice

m.ctip='elicoidala'
m.textl='pasul elicei :'
m.text2="(3...6500)"
m.text3=" mm '
m.paxmin=3
m.paxmax=6500
CASE m.tip=2 && spirala
m.ctip='spirala'
m.textl="pasul spiralei:'
m.text2="'(3...6500)"
m.text3=' mm '
m.paxmin=3
m.paxmax=6500
ENDCASE
_CUROBJ=OBJNUM (m. pax)
SHOW GETS
"elicoidala:” m.pax
"9999.999" ‘IF m.pax<m.paxmin
WAIT WINDOW NOWAIT 'Prea mic...'
RETURN O

ENDIF
IF m.pax>m.paxmax
WAIT WINDOW NOWAIT 'Prea mare...'

RETURN 0O
ENDIF
m.Dc
"999,999” FIF m.Dc<3
WAIT WINDOW NOWAIT 'Prea mic...'
RETURN O
ENDIF

IF m.Dc>180
WAIT WINDOW NOWAIT 'Prea mare...'

RETURN O
ENDIF
caut btn "@*HN Cautare set de
roti:” B IF m.pax=0
WAIT WINDOW NOWAIT 'Pasul elicei/spiralei este 0 !!1!'
RETURN 0
ENDIF
e in functie de pas si de tipul filetului se obtine iO0
DO CASE
CASE m.tip=1
m.i0=ROUND(160/m.pax,5)
CASE m.tip=2
m.1i0=ROUND(160/m.pax,5)
ENDCASE
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goleste baza de date in care se vor pune rotile gasite
SELECT TMP1

USE
=CreateTMP1 ()

SELECT MASINAZ2
Fmmmm alege valorarea cea mai apropiata de m.iO

SET NEAR ON

=SEEK(m.i0)
IF EOF()

GO BOTTOM
ENDIF

tmprec=RECNO ()
A preia max. 10 rapoarte i0 mai mici
contor=1
DO WHILE contor<=10 AND !'BOF ()
SELECT TMP1
APPEND BLANK

REPLACE tmpl.i0 with masina2.i0
REPIACE tmpl.a with masinaZ.a
REPLACE tmpl.b with masinaZ2.b
REPLACE tmpl.c with masinal.c
REPLACE tmpl.d with masina2.d
REPLACE tmpl.e with masina2.e
REPLACE tmpl.f with masina2.f
contor=contor+l
SELECT MASINAZ2

SKIP -1

ENDDO

GOTO tmprec

e e preia max. 10 rapoarte i0 mai mari

contor=1
DO WHILE contor<=10 AND !'EOF{()
SELECT TMP1
APPEND BLANK
REPLACE tmpl.i0 with masina2.i0
REPLACE tmpl.a with masina2.a
REPLACE tmpl.b with masina2.b
REPLACE tmpl.c with masinaZ2.c
REPILACE tmpl.d with masina2.d
REPLACE tmpl.e with masinaZ.e
REPLACE tmpl.f with masinaZ.f
contor=contor+l
SELECT MASINAZ2
SKIP 1
ENDDO
SELECT TMP1
GO TOP
IF EOF{()
WAIT WINDOW NOWAIT 'Nu am gasit valori apropiate pt. i0...'
RETURN

daca exista valoare exacta se pozitioneaza pe ea
IF !SEEK(m.i0)
GO TOP
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ENDIF
lstl=str(tmpl.i0,7,5)+' '+STR(tmpl.A,3)+' '+STR(tmpl.B,3)+' '+STR{tmpl.C,3)+"'
'+STR(tmpl.D,3)+' '"+IIF(tmpl.E=0,"’ ', STR(tmpl.E,3))+' '+IIF(tmpl.F=0,"
', STR{tmpl.F,3))+"' '+STR(RECNO('tmpl"'))
SHOW GETS “"Cautare set de
roti” 1lstl Istr({tmpl.i0,7,5)+'
"+STR(tmpl.A,3)+' '+STR(tmpl.B,3)+' '+STR(tmpl.C,3)+' "+STR(tmpl.D,3)+"
'+IIF (tmpl.E=0,"' ', STR(tmpl.E,3))+"' '+IIF(tmpl.F=0," ', STR(tmpl.F,3}))+'
'+STR(RECNO('tmpl"')) ~DO CASE
CASE m.tip=1
m.paxr=ROUND(160/tmpl.1i0,5)
CASE m.tip=2
m.paxr=ROUND(160/tmpl.i0,5)
ENDCASE

calculul unghiului de inclinare

VRAD=ROUND (PI{) *m.Dc/m.paxr, 5)
STOR RTOD (ATAN (VRAD)) TO vU
STORE int (vU) to vUU

STOR (vU-int (vU))*60 TO VvMIN
STORE int (VvMIN)} to VvMMIN

STOR (VvMIN-int (vMIN))*60 TO vSEC
STORE int (vSEC) to vSSEC

SHOW GETS "Q@&N” prnt_btn
"@*HN Print" “IF PRINTSTATUS ()
REPORT FORM fus_crb TO PRINT NOCONSOLE
ELSE
WAIT WINDOW 'Imprimanta nu este pregatita...'
_CUROBJ=OBJNUM (prnt_btn)
ENDIF
"Print:” gata
"@*HT Exit" "Exit:”
lst roti '!'STR(roti.z,3)+"
'+STR(roti.buc,1 T@&N" m.textl
m.text?2 m.text3
m.i0 "99.99999:” tm
pl.io0 "99.99999:” m.textl
m.paxr
"9999.999:”“vUU 999" b
vMMIN "ogn"
wes VvSSEC
"99” v "Diferenta:”
m.pax-
.paxr "9999.999 ran

CLOSE DATABASE
FUNCTION CreateTMP1
SELECT O &6 G

CREATE CURSOR tmpl (iO N(7,5), A N(3,0), B N(3,0), C N(3,0), D N(3,0),
E N(3,0), F N(3,0))

INDEX ON i0 TAG iO

SET ORDER TO TAG i0
RETURN SET NEAR ON
IF 'FILE(main date+'ROTI.DBF')

WAIT WINDOW 'Nu este accesibil directorul de date: '+main_date
RETURN

ENDIF
SELECT © && A
USE (main date+'ROTI')

BUPT



TEZA DE DOCTORAT

Pag.-93

SET FILTER TO nr_mas=2

SET ORDER TO z

GO TOP

lst_roti=sSTR(a.z,3)+' '+STR(a.buc,1)
SELECT O && F

USE (main_date+'masina2') ORDER 1i0
=CreateTMP1 ()
m.i0=0

m.tip=1

m.ctip='elicoidala’
m.textl="pasul elicei:’
m.text2="'(3...6500)"

m.text3=' mm '

m.pax=1000

m.paxmin=3

m.paxmax=6500

m.Dc=50

m.paxr=0

vUuuU=0

vMMIN=0

VSSEC= io" "AY

BII "C"

" DII

"Raportul i0 necesar..:"

"Dati” "Rezulta"
"i0=(A/B)*(C/D)"

"Raport”

"Tipul

curbei" :"Dati diametrul cilindrului pe care se frezeaza

(3..180):" "mm"

"Raportul

gasit ..:" "z

llbucll "n_n

" Prelucrarea curbelor

" elicoidale si

spirale " " cu freza FUS-32

"*(E/F) " EII

"sau" "i0=(A/B)*(C/D)"

m.tip

aDO CASE
CASE m.tip=1 && elice
m.ctip='elicoidala'
m. textl='pasul elicei :@'
m.text2="'(3...6500)"
m.text3=' mm '
m.paxmin=3
m.paxmax=6500
CASE m.tip=2 && spirala
m.ctip='spirala'
.textl="'pasul spiralei:'
.text2="'(3...6500)"
.text3='" mm '
.paxmin=3
.paxmax=6500

83888

ENDCASE

_CUROBJ=OBJNUM (m. pax)
SHOW GETS "elicoidala” m.pax

Unghiul de inclinare al sculei:"

"@*RVN elicoidala;spirala”

i0

” Fll

"9999.999" ‘IF m.pax<m.paxmin
WAIT WINDOW NOWAIT 'Prea mic...'
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RETURN O

ENDIF

IF m.pax>m.paxmax
WAIT WINDOW NOWAIT 'Prea mare...'
RETURN O

ENDIF m.Dc

"999.999” fIF m.Dc<3
WAIT WINDOW NOWAIT 'Prea mic...'
RETURN O

ENDIF

IF m.Dc>180
WAIT WINDOW NOWAIT 'Prea mare...'
RETURN 0

ENDIF caut_btn

"R@*HN Cautare set de roti”

m.pax=0

WAIT WINDOW NOWAIT 'Pasul elicei/spiralei este 0 !!!!

RETURN O
ENDIF
Hmmm in functie de pas si de tipul filetului se obtine iO0
DO CASE
CASE m.tip=1
m.i0=ROUND(160/m.pax,5)
CASE m.tip=2
m.i0=ROUND(160/m.pax,5) * conditii cinematice
ENDCASE
Ao goleste baza de date in care se vor pune rotile gasite
SELECT TMP1
USE
=CreateTMP1 ()

SELECT MASINAZ2
e alege valorarea cea mai apropiata de m.i0
SET NEAR ON
=SEEK(m.1i0)
IF EOF ()

GO BOTTOM
ENDIF
tmprec=RECNO ()
e preia max. 10 rapoarte i0 mai mici
contor=1
DO WHILE contor<=10 AND !BOF ()

SELECT TMP1

APPEND BLANK

REPLACE tmpl.i0 with masina2.i0
REPLACE tmpl.a with masinaZ.a
REPLACE tmpl.b with masina2.b
REPLACE tmpl.c with masina2.c
REPLACE tmpl.d with masinaZ2.d
REPLACE tmpl.e with masina2.e
REPLACE tmpl.f with masina2.f

contor=contor+l
SELECT MASINA2
SKIP -1
ENDDO
GOTO tmprec
preia max. 10 rapoarte i0 mai mari

IF

-
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contor=1
DO WHILE contor<=10 AND !'EOF()
SELECT TMP1
APPEND BLANK
REPLACE tmpl.iO with masinaz2.i
REPLACE tmpl. with masina2.a
REPLACE tmpl. with masina2.b
REPLACE tmpl. with masina2.c
REPLACE tmpl. with masina2.d
REPLACE tmpl. with masina2.e
REPLACE tmpl. with masina2.f
contor=contor+1
SELECT MASINAZ
SKIP 1

HhOQOD N

ENDDO
SELECT TMP1
GO TOP

IF EOF({)
WAIT WINDOW NOWAIT 'Nu am gasit valori apropiate pt. i0...'
RETURN

daca exista valoare exacta se pozitioneaza pe ea
IF !SEEK(m.1i0)

GO TOP
ENDIF
lstl=str(tmpl1l.i0,7,5)+" '+STR(tmpl.A,3)+' '+STR(tmpl.B,3)+' '+STR(tmpl.C,3)+’
"+STR(tmpl.D,3)+' '+IIF(tmpl.E=0," ',STR(tmpl.E,3))+' '+IIF(tmpl.F=0,"
', STR{tmpl.F,3))+" '+STR(RECNO('tmpl"'))
SHOW GETS "Cautare set de roti”
1stl Istr(tmpl1.i0,7,5)+!
'+STR(tmpl.A,3)+' '"+STR(tmpl.B,3)+' '+STR(tmpl.C,3)+' '+STR(tmpl.D,3)+'
'"+IIF (tmpl.E=0, ',STR(tmpl.E,3))+' '+IIF(tmpl.F=0," ', STR(tmpl.F,3))+"
'+STR(RECNO("tmpl"')) "@&N” -
DO CASE
CASE m.tip=1
m.paxr=ROUND (160/tmpl.i0,5)
CASE m.tip=2
m.paxr=ROUND (160/tmpl.i0, 5)
ENDCASE

calculul unghiului de inclinare
VRAD=ROUND (PI () *m.Dc/m.paxr, 5)
STOR RTOD (ATAN (vRAD)) TO vU
STORE int(vU) to vUU

STOR (vU-int(vU))*60 TO vMIN
STORE int (vMIN) to VvMMIN

STOR (vMIN-int (VvMIN))*60 TO vSEC
STORE int (vSEC) to VvSSEC
SHOW GETS prnt_btn "@*HN
Print"” “IF PRINTSTATUS ()
REPORT FORM fus_crb TO PRINT NOCONSOLE

ELSE
WAIT WINDOW 'Imprimanta nu este pregatita...'
_CUROBJ=0OBJNUM (prnt_btn)
ENDIF "Print” gata
"@*HT Exit" "Exit”
lst roti STR(r
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oti.z,3)+'+STR(roti.buc,1 "@&N
m.textl m.text?2
m.text3 m.i0
"99,99999” tmpl.i0
"99.99999" m. textl m.paxr
"9999.999” vUuU "gg99"
Ilf." VmIN |I99ll

e ”
.

Acestea sunt doar o parte din figsierele utilizate. Analizand tabelul 4.2 (pagina 66)

se observd numarul mare de figiere, deci, implicit volumul mare de munca pentru
construirea pachetelor de program. Partea de programe, este de fapt, o latura
“nevazutd” pentru utilizatorul curent al aplicatiei respective. Aceasta implica un numar
foarte mare de ore de munca din partea programatorului.

Odata ce aplicatiile respective au fost puse la punct, se vede practic “rodul
muncii’, adicd rezolvarea corectd a problematicii, cu o utilizare pe scara larga a
programelor.

in cele ce urmeaza, se prezinta cateva principii care au stat la baza elaborérii
programelor, orientate sa rezolve optimizarea calculului rotilor de schimb, pentru
generarea suprafetelor elicoidale:

-elaborarea structurii bazelor de date (a fisierelor specifice);

-scurtarea timpului de procesare prin, construirea unor baze de date ce contin
rapoarte de transmitere ip cuprinse intr-un domeniu larg (specific fiecarei tip de masgina-
unealta);

-efectuarea automata a calculelor (conditii cinematice si restrictiile de montaj).

-programele sunt astfel concepute incat, se alege direct din baza de date (in

mod automat, functie de valoarea raportului ip necesar), setul rotilor de schimb

care urmeaza a fi montate pe masind, in vederea obtinerii parametrilor din
desenul de executie al acesteia. Se elimina astfel (prin tehnica de programare
utilizata) timpii de procesare ai calculatorului, rezultatul fiind obtinut instantaneu.

-rezultatele pot fi tiparite la imprimanta, obtinand astfel fisa de regla) pentru

masgina-unealta respectiva.
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4.5. Scheme logice

C Start prog"ram>

Parola de acces

NU -\/Validéi

=

STOP
program

)

DA

{

Afisare

MENIU

GATA MASINI DIVERSE

L’ SUBMENIU 1 | L{SUBMENIU 2

Q

2/ Masina de rectificat
Masina de rectificat
Strung de detalanat
Strung de detalanat
Strung de detalanat
Freza FU 32
Freza FUS- 25
Masina de rectificat

Vasini undete speciale de detalonat

g —~ Strunguri namale (prd filetdar)
R Freza FUS- 32 (curbe dicddale si spirale)

Masina de rectificat

filet (REASHAUER)
filet (5822M)

(G 8955)

(DHU- 225)
(1b811)

(GS.U)

(GS.HW 315%250)

Prel filete cu pas variakil
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@)

Strungurt normale

( prelucrarea filetelor )

TIPUL FILETULUI

— metric
—— trapezordal
— ancht ( toli )
— modul
— Drametral Patch —

[CRRCIo

&
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OIOI0ION0

Date de intrare

specifice

Datele introduse
se mncadreaza n
wntervalul specificat

y

Calculeaza io
din  conditia cimematica

i
Verifica
conditia de monta)

AFISEAZA PE ECRAN
ROTILE DE SCHIMB GASITE

TIPARIRE LA
IMPRIMANTA

Fisa de reglay
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(%)

Prel. curbelor elicordale
st spirale pe FUS-32

ALEGE tipul curber

— elicoidala

- spiwrala

Datele introduse
se wncadreaza wn
ntervalul specificat

]

Calculeaza 1,
din conditia cinematica

¥
Verifica
conditia de montay

AFISEAZA PE ECRAN
ROTILE DE SCHIMB GASITE

TIPARIRE LA
IMPRIMANTA

Fisa de reglay
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©

M-U speciale
de detalonat

Datele introduse
se tncadreaza in
mtervalul specificat

¥

Calculeaza 1,
din - conditia cinematica

|
Verifica
conditia de montay

AFISEFAZA PE ECRAN
ROTILE DE SCHIMB GASITE

TIPARIRE LA
IMPRIMANTA

Fisa de regloy
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©

M-U speciale
de rectificat

!

ALEGE tipul preser

Datele introduse
se incadreaza 1n
wntervalul specificat

¥

Calculeaza io
din - conditia cinematica

¥

Verifica
conditia de montay

!

AFISEAZA PE ECRAN
ROTILE DE SCHIMB GASITE

TIPARIRE LA
IMPRIMANTA

Fisa de reglajy
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DIVERSE

\

Cautarea raportului i0

dat

Alegerea directorului MASINI

Reordonare date

(numai la INSTALARE SOFT)

Generare seturi de roti
Despre program

DA

CONTINUATI ?

STOP
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CAPITOLUL 5

Principii de utilizare a programelor.

5.1.Aplicatii

Odata cu lansarea programului, calculatorul indicd meniul principal cu functiile
“MASINI", “DIVERSE” si “GATA” adica iesirea din program.

Fuctia “DIVERSE” (figura 5.2) este explicit prezentata in subcapitolul 5.2.

Fuctia “MASINI” realizata in trei grupe distincte, (figura 5.1) cuprinde masinile-
unelte pentru care s-au realizat pachetele program. Prima grupa de masini-unelte este
compusa din utilaje reprezentative care, se regasesc in sectile de Scularie ale
intreprinderilor. Pentru aceasta grupa de masini s-a realizat contractul de cercetare la
S.C. “AVIOANE” S.A. —Craiova in baza Contractului de cercetare nr.1490 / 04.05.1999
conform ANEXA 1 si cuprinde urmatoarele masini-unelte:

-Strunguri normale (prelucrarea filetelor);
-Freze FUS-32 (curbe elicoidale si spirale);
-Masini-unelte speciale de detalonat;
-Masini-unelte speciale de rectificat filete,

A doua grupa de utilaje cuprinde, masini-unelte specifice prelucrarii suprafetelor
elicoidale, care se gasesc in dotarea “Fabricii de Scule Rasnov’ —firma specializata in
prelucrarea sculelor aschietoare, pentru care s-a realizat contractul de cercetare nr.
6061 / 12.08.1999 conform ANEXA 2.

Ultima grupa se refera la calculele pentru filetele cu pas variabil $i este detaliata
in Capitolul 6. in acest sens, s-a realizat contractul de cercetare cu S.C.“AVIOANE”
S.A.nr.28/ 15.05.2000 conform ANEXA 3.

in figura 5.3 este prezentat un exemplu de optimizare a calculului rotilor de
schimb, pentru prelucrarea suprafetelor elicoidale pe magina FUS-32. in figura 5.4 este
prezentat un exemplu pentru prelucrarea tarodului din figura 5.5. in cazul prelucrarii
unui arbore melcat, (figura 5.7) modul de alegere a rotilor de schimb este redat in figura
5.6. In cazul prelucrérii filetelor speciale, este dat un exemplu in figura 5.8.
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Cazul cel mai complex, (trei tipuri de reglaje distincte) este redat in figura 5.9 si

se refera la prelucrarea prin rectificare a frezei melc-modul din figura 5.10.

ze F : dale si spirale)
Masini unelte speciale pentru detalonat
Masini unelte speciale pentru rectificat >

Masina de rectificat filet REISHAUER (Germ) »
Masina de rectificat filet URSS S822M (URSS)’
Strung detalonat €8955 {China)
Strung detalonare DHU225 HILLE
Strung detalonare IB811 (Rusia)
Freza F.U:32
Freza F.4.5.25
Masina de rectificat G.S.U. {(Germ)
| Masina de rectificat G.S.H.H. 310x250

1ini-un=lte

sYYVYVYFYY

URADLA  -===m==

Prel. filete cu pas variabil

Fig.5.1

B8 MURASNOV - FOXDX260

vﬂlegere dlrector nﬂsml
‘ Reordonare date _ ‘
' Generare seturi de roti (10)'

HOY

- Despre proaran :

boojentro
oo e arraletelos clicatdabe Ta mas i el te

=== ing. Mihai-Dan Groza - UNTVERSITATEA din ORADEA ~==s—== ~

Msten| 2,0 %) & ' WMometword- P51 | gm0l [[Tuurasuov rom . BB o) 185

Fig.5.2
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BRERBITLSLBHXKER
n PN e s g et pe et s bk [N e s s PN

[

Prelucrarea curbelor
elicoidale si spirale
cu freza FUS-32

Tipul curhei
(+) elicoidalal
( ) spirala

Dati pasul elicei (3...6500) SHEEHE mn
Dati diametrul cilindrului pe care se frezeaza (3..180): N mn

Raport i@ A B C D E F iB=(A/B)*(C/D) sau

i0=(A/B)*(C-D)I=(E/F)
1.27967 100 % 9% 86 44
1.2Zr98¢ 24 24 44 32 68
1.27987 168 86 44 40 Raportul iQ necesar..: 1.28000
1.27987 44 32 69 86 e
1.27976 188 96 86 98 72 Raportul i@ gasit ..: 1.28008
1.2797%6 24 24 40 28 86 Rezulta pasul elicei : 125 000
1.271976 86 96 89 56 Diferenta: .00n
1.27976 48 28 86 96 Unghiul de inclinare al sculei:

Z buc. Raport i0 A

Fig.5.3

REFAKESALRBRURBYRD

Detalonasea cu ajut-ru’
H.U.S5. de detalonat

ALEGEREA ROT ILOR PENTRU DETALONARE:
Marimea de detalonare (0.5..4):
Raportul il necesar........... : 0.11024

Raportul i0 gasit in practica..: 0.10986
Marimea de detalonare rezultata: 11 69761
Diferenta: 0 . 00239

ALEGEREA ROT ILOR PENTRU PASUL ELICEI:

2 Pasul elicei (3..6500) mm ...: ) .
8.67715 118 86 i+ Raportul i0 necesar............: 0.67733
0.67710 160 110 558 1 1
YL AN B W YA Raportul i0 gasit in practica..: 0.67731
B.67725 168 126 64 1200 ISR ETe-3 N NC-A18 § & § S € N
8.67727 126 95 48 4 Diferenta: - Q077

»8.67731 126 115 68 118y
psty
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FISA DE REGLAJ
Tarod
Roti de schimb pentru detalonare
Marimea detalondrii: 0.7000 mm
_ z, Z.
Raport teoretic: —£.—==0.11024
Zg “p
. 24 52
Raport practic: —-——=10.109986
71 160
Mdarimea detalonarii rezultata: 0.69760 mm
Diferenta: 0.00239 mm
Roti de schimb pentru pasul elicei:
Pasul elicei: 225.000 mm
, Z, Z.
Raport teoretic: —£.—==0.67733
Zp Zp
126 68
Raport practic: ——=0.67731
115 110
Pasul elicei rezultat in practica: 225.007 mm
Diferenta: -0.00775 mm
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Prelucrarea selcilor
cu H.U.8S. de rectificat

Dati modulul axial (0.3..14) men
.4 Dati numarul de inceputuri (1..0)

¢Cautare set de roti>BUEIGY:ILI(04ID]

Raportul i0 necesar..: 1.45639

Raportul ib gasit ..: 1.45624
Rezulta modulul axial.: 7 Sd4:d]
Diferenta: it il

38
32
3
34
»
36
39
16
92
415
47
418
1
56
68
63
64
66

[ ey O PU N O N )

LRRRERS

Fig.5.6
115 _
15 | 230 18.9 1107 L
17, ?
201

— = ! |
S S el

I ), T ?_T
6,3

Fig.5.7 Arbore melcat
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SRREBRLBABIRNIBRER

) spira drea

Raport i00 A

cu ajutorul masinii de rectificat

Prelucrarea filetelor
REISHAUER (Germania)

ta, taiere dreapta (spira stanga, taiere sta

spira dreapta, taiere stinga (spira stanga, taiere drea
(

CRMINEE R ININEN
ERERYKEL

Cantare sat de rotidBUE:V:PE1{W4}]

Haportul i0 necesar..: 0.52000

Raportul i0 gasit..: 0.52000

Rezulta pas filet: ANTARia ) 1]
Diferenta: . 0C000

2 huc. Raport il A

v

AROERLBARRBBRURULE
e gt L) et N b e (0w TN) st e vt e e s [N}

.11298 35 33
.11384 128 92
.11384 32 38
.11318 118 128
.11318 33 38
11316 36 32

ERERLAE

<Cautare set de

Rectificarea frezelor
melc—modul cu M.U.S.

Hodulul axial (8.3..14): g mn
Numarul de inceputuri (1..8): 2i)

Raportul i0 necesar : 1.11316

Raportul il gasit in practica..: 1.11316
Modulul axial rezultat N IR R U
Diferenta: 11 NN
ALEGEREA ROT ILOR PENTRU UNGHIUL ELICEL:
Diametrul sculei (3..188) mm ..:
Unghiul de inclinare (1 ..30 ): §§
Raportul il necesar : 8.30902
Raportul iB gasit in practica..: 0.30890
Unghiul de inclinare rezultat.: "7 13 V"

Numarul de dinti: 3 2d.6= A/B = 30/ 45

Fig.5.9

Dati pasul filet.:
Dati pasul spirei:
Dati nr. de incep:(1..8)

"
]
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FISA DE REGLAJ

RECTIFICAT-Frezd melc-modul

Roti de schimb pentru pasul elicei

Modul axial:

1.5000 mm

Nr. de inceputuri: 1
Raport i, necesar: 1.11316
Raport i, gasit: 1.11316

Modul axial rezultat:

1.5000 mm

Rotile de schimb: Eé-—9—&:1.11316
32 95
Roti de schimb pentru unghiul elicei

Diametrul sculei:

25.440 mm

Unghiul de inclinare: 5%137 35~

Raport i, necesar: 0.30902

Raport i, gasit: 0.30890

Rotile de schimb: -2§~§i<:030890
127 78

Roti de schimb pentru nr.de dinti:

Zp, 30
zg 45
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5.2.Facilitati suplimentare ale programelor

5.2.1. Cautarea raportului i, dat;

Aceasta facilitate prezinta , accesul direct la baza de date, (functie de masina-

unealta) pentru seturi distincte de roti de schimb.

5.111

12:34:28

<< EGC - revenire >

|

Z2 huc. A E C 1]

" R
- 382 4?7357 92 120 81 4z

W 1.47%75 39 30 91 <0 ——— =

< W O 47883 94 76 110 92 roti cu ajutorul carora se -0t
- 351 47843 110 92 94 76 ‘obtine un raport iB dat.
- 361 147874 34 39 95 56 e .

39 ¢ 47894 95 91 85 60 iD=C(A/B)»(C/D)  sau

482 47897 34 45 97 47 i0=(A/BI*(C/D)*(E/F)

421 47895 9z 94 6B 45 % cautat

453 47399 " ; :
.41 alenfa
a8 1 5.11.3

Mz

561
683 |

64 ] - H&sim dn rectificn‘t fllet nmsmm mmwom)
6 uus dn ractificnt filet 5822 GJBSS)

5.11.4 Fig.5.11

Semnificatia notatiilor din figura 5.11 este: 5.11.1 -setul rotilor de schimb care
se afla in dotarea masinii alese; 5.11.2 -valoarea raportului ip cautat, -pentru exemplul
dat i;=1,47890; 5.11.3 -masina pentru care se cauta ip, -pentru exemplul dat, s-a ales
masina de rectificat filete tip REISHAUER ; 5.11.4 -rezultate finale din baza de date
pentru ip cautat; -pentru cazul dat, za=34; zg=39; 2c=95; zp=56 si i=1,47894 -gasit in

baza de date.

5.2.2. Generarea_ setului de roti

Aceasta functie are rolul de a construi o baza de date pentru o masina -diferita

de cele din lista si este prezentata sugestiv in figura 5.12, unde: 5.12.1 introduce in
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noua baza de date numerele de dinti z pentru fiecarei roata dintata; 5.12.2 -nr. de bucati
din acelasi fel, pentru fiecare roata dintata; 5.12.3 -buton <INS> pentru adaugarea unei
inregistrari noi; 5.12.4 -buton <DEL> pentru stergerea unei inregistrari; 5.12.5 -
numerele de dinti a rotilor de schimb din baza de date nou creata; 5.12.6 -numarul de

bucati din acelasi fel a rotilor dintate.

5.12.1 5.12.2 5.12.3 512.4

< FaC-ivsive : INS-adaugave ; DEL-stevygere o

¥x Nr_nas 2 | Hils 5125

6 32
6 33
76 34
Conpletare set roti pentra 76 35
nasina nr. 76 76 36
6 37 H

%6 38 5.12.6
76 39
76 4y
h 41
76 47
76 43
76 44
76 45
76 46
76 47
76 4G
76 49
76 S0

N e e - )

Fig.5.12

5.2.3. Generarea rapoartelor de transmitere

Genereaza o baza de date pentru ip (declarat de utilizator) intr-o plaja de valori
data (figura 5.13), unde: 5.13.1 -numarul masinii-unelte; 5.13.2 -valoarea maxima a |ui
io pana la care se completeaza baza de date; 5.13.3 -numarul de pozitii (rapoarte io)
-pentru exemplul dat in momentul procesarii a 41,54 % din intreaga baza de date, s-au

obtinut cu rotile date, un numar de 42.185 rapoarte [29, 31].
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5.13.1 5.13.2 5.13.1

Hasina nr. 76
i0 maxin : 2
Frogrezl: 0.00~

FrogresZ: 41.54x

biskFree: Z14¢ b
Pozitii : 47184

Plaja D U0OIS62Y L Z2.00Bub

Fig.5.13

5.2.4. Reordonare date

Functia se apeleaza o sinqura data la calculator, imediat dupd instalarea

pachetelor de programe, de pe compact disc. Are rolul de a reordona bazele de date

dupa figiere index.

5.2.5. Alegerea directorului “MASINI”

Se apeleaza in cazul schimbarii caii de acces a directorului principal (ce contine

fisierele compilate si fisierele “baze de date”).

exemplu:
calea initiala a directorului MASINI

CARISNOV\MASINI
calea noua a directoruiui MASINI

D:\PROG\SOFT\MASINI
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CAPITOLUL 6

Calculul rotilor de schimb la prelucrarea filetelor cu pas variabil.

6.1.Determinari experimentale

Spre deosebire de filetele clasice, filetele cu pas variabil nu ridica probleme
deosebite de precizie, deoarece, nu se ingurubeaza intr-o piulita. Filetul cu pas variabil
se foloseste de regula la mecanisme transportoare, montate pe masinile de injectat
mase plastice [41].

Pentru optimizarea calcululelor, s-a folosit schema cinematica de principiu
descrisa in [35] si prezentata in figura 6.1 si figura 6.2.

Pentru realizarea determinarilor experimentale si a programelor pentru calcu-
lator, s-a utilizat un dispozitiv, montat pe un stand de laborator, (figura 6.3 si figura 6.4)
din cadrul Facultatii de Inginerie Manageriala si Tehnologica de la Universitatea din

Oradea, impreuna cu setul rotilor de schimb de la strungul normal SN-400.

‘\
p=po(t+A)
\\ h.\ (// _—
-

Fig.6.1
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Conform [35] realizarea filetului cu pas variabil este posibila cu roti de schimb
utilizate la un dispozitiv (figura 6.1) montat pe un strung special (figura 6.3 si figura 6.4),
dupa urmatorul principiu:

-pasul initial po este obtinut cu rotile de schimb, care asigura legatura dintre
arborele principal si surubul conducator.

-in_scopul realizarii unei variatii_a_pasului, in lantul cinematic dintre surubul

conducator si arborele port-piesa, se interpune un mecanism, a carui migcare rectilinie
alternativa, transformata in migcare de rotatie cu ajutorul unei cremaliere, este insumata
prin intermediul unui mecanism diferential cu migcare de rotatie de viteza constanta,
realizand la arborele portpiesa o migcare de rotatie variabilda. Pentru functionarea
corectd a mecanismului, (figura 6.1) raportul de demultiplicare al reductorului (z5/z6) se
alege astfel ca, intreg numarul de rutatii necesar pentru executarea unei piese, sa poata
fi acoperit de o deplasare unghiulard minimé (circa 10%) a rotii melcate.
Dispozitivul are urmatoarele avantaje:

-permite realizarea unei game largi de suprafete elicoidale cu pas

continuu variabil;

-permite alegerea parametrilor de variatie a pasului inainte de

inceperea prelucrarii,

-prin utilizarea unui lant cinematic inchis, se obtin suprafete

reproductibile;

in baza dispozitivului prezentat este realizatd constructia din figura6.3

si figura 6.4)
T
// >
/ N\ Y
[ . IO
0 4]
\\ | J | |
~_ 7 | |
Li-Lo - v X -
. Lz |
Fig.6.2
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Pasul filetului variabil este functie de pasul initial (care se obtine cu roti de
schimb) si de un parametru variabil A=1,/1;, (Figura 6.2) -unde 1,=0OA si 1,=AB, -
pot fi variabile.

Determinarile experimentale au fost facute pentru cazul 1,= 110 mm si 1,=

420 mm deci A=110/420=0.2619

6.2. Programul sursa in FoxPro pentru determinarea rotilor de schimb:

-Mediul de programare folosit. FoxPro [10,11]

* I P R S R TR RS LR EEEE R R LR R EEE R ESE A AR R R RS R R R R R R EREEE S E B RS E
* *
* * 11/04/00 WSTN_FVA.SPR 23:10:54
* * -
* AhkhkAhhhkhkhkArhhkhkhkhkhbhkhkhkhrhhihkhkhhkdrhhdhhkhkhhbhkhkhbkhkhdhkhrhbhhkhhdhhkhhkik
* *
* * ing. Mihai-Dan Groza
* *
* * Copyright (c) 2000
* * Universitatea "Politehnica” Timisoara
* * Address
* * Oradea, Zip
* *
* * Description:
* * This program was automatically generated by GENSCRN.
* *
J B R I Y R R E R R R R E R TR P RS EEEE RS SRR EE R SRR RS RS
#REGION O
REGIONAL m.currarea, m.talkstat, m.compstat
IF SET("TALK") = "ON"
SET TALK OFF
m.talkstat = "ON"
ELSE
m.talkstat = "OFF"
ENDIF

m.compstat = SET ("COMPATIBLE")
SET COMPATIBLE FOXPLUS

m.currarea = SELECT ()

* Ahkhhkhkhkhkdhhkhkhkhhkhhhhhkhkhkhhhhkdhkdhhhkhkhbhhhkhdhkhkhhbrhbhkhkhbhbhhhkrhhhkhhhi
* +*

* * MS-DOS Window definitions

+* *
*

*

I

dhkhkdkdhkhkdkhkkhkhkhkhkdkdkdhkhkhkhkhhbhddbdbhkhhkhrthkhhkhhkhkhhbhkhhhhkhhhkhhkhkhhkhkhk

F NOT WEXIST("_ 02uldoqlb")
DEFINE WINDOW 02uldoqglb ;
FROM 1, 0 ;
TO 23,79 ;
NOFLOAT ;
NOCLOSE ;
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ENDIF

*

*

* ok ok o+ #

*

#REGION 1
SET NEAR ON
IF !FILE(main_date+'ROTI.DBF')

WAIT WINDOW 'Nu este accesibil directorul de date:

RETURN
ENDIF
SELECT O && A
USE (main date+'ROTI')
SET FILTER TO nr mas=1
SET ORDER TO z
GO TOP
lst_roti=STR(roti.z,3)+' '+STR(roti.buc,1)
SELECT 0 && F
USE (main_date+'masina1') ORDER i0
=CreateTMP1 () && G
.10=0
.tip=1
.ctip="metric'
.textl="pasul axial:'
.text2="'(0.5...30) '
.text3=' mm '
.pax=10
.paxmin=0.5
.paxmax=30
.zi=1
.psc=10
.pas=1
.paxr=0
.lambda=0.2619
.1filet=200
CREATE CURSOR PasVar (Item N(3), Pas N(9,3))
#REGION 1
DEFINE POPUP _02u1doq46 ;

2882883833383 83838%-582-3

PROMPT FIELD str(tmpl.i0,7,5)+' '+STR(tmpl.A,3)+’

* WSTN FVA/MS-DOS Setup Code - SECTION 2

PR RS S SRR R R SRR R RS SR R RS R R R R R AR SR EERR R R RREEERSEEEEESEESEREXEES

dhkhkhkhkhkhkhkhkhhkhhkhkhkrthbhkhbAhAhhhbdhkhbhkhkhhhbhkhkhkrbhkhhkbhbhbhhbhhkhhhhkdhkhhhhd

'+main date

'+STR(tmpl.B,3)+'

'+STR(tmpl.C,3)+"' '+STR(tmpl.D,3)+' '+STR(RECNO('tmpl')) ;

SCROLL ;
MARGIN ;
MARK "0O"
DEFINE POPUP 02uldog4d?7 ;

PROMPT FIELD STR(pasvar.item,3)+' ¥ '+STR(pasvar.pas,9,4) i

SCROLL ;
MARGIN ;
MARK "0O"

DEFINE POPUP 0Zuldoqg48 ;
PROMPT FIELD STR(roti.z,3)+' '+STR(roti.buc,l) ;
SCROLL ;
MARGIN ;
MARK "0O"
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* A T R R R E R R S E R R RS EEE S R E LR R R SRR EE SRR R RS R R E RS B EEEEEREES]
* *

* * WSTN FVA/MS-DOS Screen Layout

* *

* [T X EETE IR LR LR EE SR SIS EE LR R E R RS RS SRS R E AR R RS RE R RS R R RESE RS S
*

#REGION 1

IF WVISIBLE("_0Z2Zuldoqlb")

ELSE

ENDIF
@ 0,17

@ 0,21

0,68

ACTIVATE WINDOW 0Zuldogqlb SAME
ACTIVATE WINDOW 0OZuldoglb NOSHOW

SAY "iO" ;
SIZE 1,2, ©
SAY "A" ;
SIZE 1,1, O
SAY "B"
SIZE 1,1, O
SAY "C" ;
SIZE 1,1, O
SAY "D" ;
SIZE 1,1, O
TO 2,77 DOUBLE

14,43 SAY "Raportul i0 necesar..:" ;

SIZE 1,22, O

@ 15,42 TO 15,73

@ 6,39

SAY "Dati" ;
SIZE 1,4, O

@ 17,43 SAY "Rezulta" ;

@ 0,10

SIzE 1,7, O
SAY "Raport" ;
SIZE 1,6, O

@ 12,62 SAY "iO=(A/B)*(C/D)"

SIZE 1,14, O

@ 16,45 SAY "Raportul i0 gasit..:" ;

SIZE 1,20, O

@ 0,2 SAY "z"

SIZE 1,1, ©

@ 0,5 SAY “"buc."

@ 0,37

@ 1,38

SIZE 1,4, O

TO 3,64 DOUBLE ;

COLOR N/W

SAY " Prelucrarea filetelor "o
SIZE 1,26, 0 ;

COLOR N/W

@ 18,55 SAY "Diferenta:" ;

@ 8,41

@ 2,38

@ 9,41
@ 9,59

@ 7,41

S1ZE 1,10, O

SAY "Dati pasul surubului (1..12):" ;
SIZE 1,29, 0

SAY " cu pas variabil "o
SIZE 1,26, 0 ;

COLOR N/W

SAY "Dati valoarea lui " ;

SIZE 1,18, O

SAY "lambda....:" ;

SIZE 1,11, ©O

SAY "Dati nr. de inceputuri(l..8):" ;
SIZE 1,29, 0

@ 10,41 SAY "Dati lungimea filetului. (mm):"
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SIZE 1,29, O
@ 9,11 SAY "Nr." ;
SIZE 1,3, O
@ 9,14 SAY "pas" ;
SIZE 1,3, 0
@ 9,18 SAY "Valoare pas" ;
SIZE 1,11, O
@ 6,71 GET m.pax ;
SIZE 1,6 ;
DEFAULT 0 ;
PICTURE "99.999" ;
VALID _02uldoq50()
@ 7,71 GET m.zi ;

SIZE 1,1 ;
DEFAULT O ;
PICTURE "9"

VALID _02uldog5m()
@ 8,71 GET m.psc ;
SIZE 1,7 ;
DEFAULT O ;
PICTURE "99.999" ;
VALID 02uldog5u()
@ 9,71 GET m.lambda ;
SIZE 1,7 ;
DEFAULT O ;
PICTURE "9.9999" ;
VALID 02uldog62 ()
@ 10,71 GET m.1filet ;
SIZE 1,7 ;
DEFAULT O ;
PICTURE "9999"
VALID _02u1doq6b()
@ 12,40 GET caut_btn ;
PICTURE "@*HN Cautare set de roti"
SIZE 1,21,1 ;
DEFAULT 1 ;
VALID _0O2uldoqgbi{() :
COLOR SCHEME 2
@ 1,10 GET 1lstl ;
PICTURE "Q@&N"
POPUP _02uldoq46 ;
SIZE 8,26 ;
DEFAULT " " ;
WHEN _02uldoqg79() :
COLOR SCHEME 2
@ 10,10 GET lstPas ;
PICTURE "@&N" ;
POPUP 02uldog47 ;
SIZE 11,21 ;
DEFAULT " " ;
COLOR SCHEME 2
@ 1,0 GET 1lst_roti ;
PICTURE "Q@&N" ;
POPUP 02uldoqg48 ;
SIZE 20,9 ;
DEFAULT " " ;
COLOR SCHEME 2
@ 6,44 SAY m.textl ;
SIZE 1,14
@ 6,59 SAY m.text2 ;
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SIZE 1,11

@ 5,71 SAY m.text3 ;
SIZE 1,7

@ 14,66 SAY m.i0 ;
SIZE 1,8 ;
PICTURE "99.99999"

@ 16,66 SAY tmpl.iO ;
SIZE 1,8 ;
PICTURE "99.99999"

@ 17,51 SAY m.textl ;
SIZE 1,14

@ 17,66 SAY m.paxr ;
SIZE 1,8 ;
PICTURE "99.99999" ;
COLOR BG+/N

@ 18,66 SAY m.pax-m.paxr ;
SIZE 1,8 ;
PICTURE "99.99999"
COLOR BG+/N

@ 19,40 GET prnt btn ;
PICTURE "@*HN Print" ;
SIZE 1,7,1 ;
DEFAULT 1 ;
VALID 02uldoq7t() ;
COLOR SCHEME 2

@ 1,70 GET gata ;
PICTURE "@*HT Exit" ;
SIZE 1,6,1 ;
DEFAULT 1 ;
COLOR SCHEME 2

IF NOT WVISIBLE(" O2uldoqlb™)
ACTIVATE WINDOW 0O2uldoqlb
ENDIF

READ CYCLE ;
SHOW 02uldoq82 ()

RELEASE WINDOW 02uldoqglb
SELECT (m.currarea)

RELEASE POPUPS 02uldoqg46, _02uldogd47, _02uldog48
#REGION O
IF m.talkstat = "ON"
SET TALK ON
ENDIF
IF m.compstat = "ON"
SET COMPATIBLE ON
ENDIF
#REGION 1
CLOSE DATABASE
#REGION 1
FUNCTION Montaj
e verifica restrictiile de montaj

SELECT MASINAl

IF MASINAl.a+MASINAl.b<MASINAl.c+25

RETURN .F.
ENDIF
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IF MASINAl.c+MASINAl.d<MASINAl.b+25
RETURN .F.
ENDIF
RETURN .T.

FUNCTION CreateTMP1
SELECT O && G

CREATE CURSOR tmpl (iO N(7,5), A N(3,0), B N(3,0), C N(3,0), D N(3,0},
E N(3,0), F N(3,0))

INDEX ON i0 TAG iO

SET ORDER TO TAG i0

RETURN

+* TR R P R R R S R S S S R RS R ST R EEEEEEE LSRR RS R R R R ERBE R ESE B E RS R
* *

* *  02U1D0OQ50 m.pax VALID

* *

* * Function Origin:

* *

* * From Platform: MS-DOS

* * From Screen: WSTN_FVA, Record Number: 29
* * Variable: m.pax

* * Called By: VALID Clause

* * Object Type: Field

* * Snippet Number: 1

* *

* B R R R R e R R RS A s e R R R R R TR XS R EEEEE RS SRS SRR R R R
*

FUNCTION 02uldog50 && m.pax VALID

#REGION 1

IF m.pax<m.paxmin
WAIT WINDOW NOWAIT 'Prea mic...'
RETURN O

ENDIF

IF m.pax>m.paxmax
WAIT WINDOW NOWAIT 'Prea mare...'

RETURN 0
ENDIF
* R R R R e R R R R R R E R L EE SRS SRR SRR RS R RESE R S X R L E X E X R E R .23
* +*
* * 02U1DOQ5M m.zi VALID
* *
* * Function Origin:
* *
* * From Platform: MS-DOS
* * From Screen: WSTN_FVA, Record Number: 30
* * Variable: m.zi
* * Called By: VALID Clause
* * Object Type: Field
* * Snippet Number: 2
* *
* hhkhkdkhkhkhkhkhkhkhkhhkhkhhkhhkhkhkhkdhkhhhhhkhkhkhkhkhkhkhhkhkhbhhkhkhkhkhkhhkhhkhdhkkhkkhkhit
*
FUNCTION 02uldogbm && m.zi VALID
#REGION 1
IF m.zi<1

WAIT WINDOW NOWAIT 'Prea mic...'
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RETURN O
ENDIF
IF m.zi>8
WAIT WINDOW NOWAIT 'Prea mare...'
RETURN O
ENDIF
* I EE S RS X SRR L EE SRR E RS R EEEZ S RLE R R SRR SRR RS R E R R R E SRR ESES SR E XS]
* *
* * 02U1DOQ5U m.psc VALID
+* *
* * Function Origin:
* +*
* * From Platform: MS-DOS
* * From Screen: WSTN_FVA, Record Number: 31
* * Variable: m.psc
* * Called By: VALID Clause
* * Object Type: Field
* * Snippet Number: 3
E 3 *
* hkhkhkhkhhkhkhkhhkhhkhdhhkAdhhkhkhhkdhhkhkhbhhkhrdhkrhkhdhbhrhhbhkhhkdhkhkhdkhbhkhhhhhkhhik
*
FUNCTION 02uldog5u && m.psc VALID
#REGION 1

IF m.psc<1l
WAIT WINDOW NOWAIT 'Prea mic...'
RETURN O

ENDIF

IF m.psc>12
WAIT WINDOW NOWAIT 'Prea mare...'

RETURN 0

ENDIF

FUNCTION 02uldog62 && m.lambda VALID

#REGION 1

IF m.lambda<0.1 *** se initializeazd variabila lambda !'!! ***
WAIT WINDOW NOWAIT 'Prea mic...'
RETURN O

ENDIF

IF m.lambda>5
WAIT WINDOW NOWAIT 'Prea mare...'

RETURN 0
ENDIF
* khkhkhkdkhkhkhkhhhhkhkhhkhkhkhhbkhkhkhkhkhkhkhkhhkhkhdhhkhhkhkdhhkhkhkhdkhdhdhkdthhkdhhkhkhkhkkhkhki
* £ 3
* * 02U1DOQ6B m.l1filet VALID
* *
* * Function Origin:
* *
* * From Platform: MS-DOS
* * From Screen: WSTN_FVA, Record Number: 33
* * Variable: m.1lfilet
* * Called By: VALID Clause
* * Object Type: Field
* * Snippet Number: 5
* *
* dhkhkkdhhkhhhkhkhkdthkhkdhrdhkhhhhhhkdhhhkdhdkhkhkkkdhihhhkdkdkkdhdhkdhkhkokhkkhkhohkkk
*
FUNCTION 02uldog6b && m.lfilet VALID
#REGION 1

IF m.1filet<10
WAIT WINDOW NOWAIT 'Prea mic...'
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RETURN O
ENDIF
IF m.1filet>1500
WAIT WINDOW NOWAIT 'Prea mare...'

RETURN O
ENDIF
FUNCTION 0O2uldog6i && caut btn VALID
#REGION 1
IF m.psc=0
WAIT WINDOW NOWAIT 'Pasul surubului conducator este 0 !!1!?
RETURN 0
ENDIF
e in functie de pas si de tipul filetului se obtine 10
DO CASE
CASE m.tip=1
m.i0=ROUND (m.pax*m.zi/m.psc,5)
ENDCASE

goleste baza de date in care se vor pune rotile gasite
SELECT TMP1

USE
=CreateTMP1 ()

SELECT MASINAl
alege valorarea cea mail apropiata de m.1i0
SET NEAR ON

=SEEK(m.1i0)
IF EOF ()

GO BOTTOM
ENDIF

tmprec=RECNO ()
preia max. 10 rapoarte i0 mai mici

contor=1
DO WHILE contor<=10 AND !BOF{()
IF Montaj ()

SELECT TMP1
APPEND BLANK
REPLACE tmpl.i0 with masinal.iO
REPLACE tmpl.a with masinal.a
REPLACE tmpl.b with masinal.b
REPLACE tmpl.c with masinal.c
REPLACE tmpl.d with masinal.d
contor=contor+1l
ENDIF
SELECT MASINAIl
SKIP -1
ENDDO
GOTO tmprec
—————————————————————————— preia max. 10 rapoarte i0 mai mari
contor=1
DO WHILE contor<=10 AND !EOF()
IF Montaj ()
SELECT TMP1
APPEND BLANK

REPLACE tmpl.i0 with masinal.iO
REPLACE tmpl.a with masinal.a
REPLACE tmpl.b with masinal.b
REPLACE tmpl.c with masinal.c
REPLACE tmpl.d with masinal.d
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contor=contor+1
ENDIF
SELECT MASINA1l
SKIP 1
ENDDO
SELECT TMP1
GO TOP
IF EOF ()

WAIT WINDOW NOWAIT 'Nu am gasit valori apropiate pt.

RETURN

IF !SEEK(m.1i0)

GO ToP
ENDIF
lstl=str(tmpl.i0,7,5)+"' '+STR(tmpl.A, 3)+'
'+STR(tmpl.D, 3)+' '+STR(RECNO('tmpl'))
SHOW GETS
*
* *
* * 02U1DOQ79 1stl WHEN
* *
* * Function Origin:
* *
* * From Platform: MS~DOS
* * From Screen: WSTN FVA,
* * Variable: 1stl
* * Called By: WHEN Clause
* * Object Type: List
* * Snippet Number: 7
* *
* *
*
FUNCTION 02uldoq79 && 1stl WHEN
#REGION 1

m.paxr=ROUND ( (tmpl.i0/m.zi)* (m.psc),5)

*** procedura pentru calculul pasilor variabili

SELECT PasVar
USE

CREATE CURSOR PasVar (Item N(3), Pas N(9,3))

m.1Crt=m.paxr

m.pCrt=m.paxr

m.NrCrt=1

APPEND BLANK

REPLACE Item WITH m.NrCrt

REPLACE Pas WITH m.paxr

DO WHILE m.lCrt<m.lFilet AND m.NrCrt<100
m.NrCrt=m.NrCrt+l
m.pCrt=m.pCrt* (1l+m.lambda)

m.1Crt=m.1Crt+m.pCrt

APPEND BLANK
REPLACE Item WITH m.NrCrt
REPLACE Pas WITH m.pCrt

'"+STR{tmpl.B, 3)+'

Record Number:

35

i0...'

daca exista valoare exacta se pozitioneaza pe ea

'+STR(tmpl.C, 3)+"

hhkhkhkhhkhkhkhhkhkhkkhkhkdkhkdhhkdhkhkhkhhkhkdbhkthhbhhhhkhhbhhbhkkhbhhbhhkhhhkhkhhhhkhdhki

hhkhkhkdhkhkhkhhkhkhkdkhkhkhkhkhkhkhkhkdbhhkhhbhkdkhkhkhkhbhkhbhkhkdkdbhbhkhkhdhkhkhkrhhkrhhkhkk itk

] J Kk e

ENDDO

SHOW GETS

* dhkhkhkdkhkhkhkhkhkhkhkhhkhkhkhkhkhkdrhhhkhhkdkhdkbhkbhkrbhhbhkhhhkkdkkhkhkdhhhkhhkdkhkkhkhkhk
* *

* * _02U1DOQ7T prnt_btn VALID
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* +*

* * Function Origin:

* *

* * From Platform: MS-DOS

* * From Screen: WSTN FVA, Record Number: 46
* * Variable: prnt—btn

* * Called By: VALID Clause

* * Object Type: Push Button

* * Snippet Number: 8

* *

* AhAhhhkhkhkdkhhhkhkdkdkhhhkhkhdhkdkdkhkdhdhhkddkdkhhhkhhkhkkkdhdhdhkhkkhkhkhkhdkxhkkhhkkhkhkki
*

FUNCTION 0OZuldog7t && prnt btn VALID

#REGION 1

IF PRINTSTATUS ()
REPORT FORM stn fil TO PRINT NOCONSOLE

ELSE
WAIT WINDOW 'Imprimanta nu este pregatita...'
_CUROBJ=OBJNUM(prnt_btn)

ENDIF

* hhkhkhkhkhkhkAdhhkhkhkhkhkkhkhkhhkhkhkhkhbhkhkdbhhhkhbhkhkhbhbhkdkhhkhbhrhbhkhhhhhhhiidkhhhihk

* *

* *  02U1DoQ82 Read Level Show

* * -

* * Function Origin:

* *

* *

* * From Platform: MS-DOS

* * From Screen: WSTN_FVA

* * Called By: READ Statement

* * Snippet Number: S

* *

* hhkhkhhhkdhhhhkhhkhhhkhbhbhkhkhkhkhkdhhkhhdtdhhkhkihbhbrdhbbhkdbhbhrdhbhbkhrdhbhhbhkrhkhhhk

FUNCTION 02uldog82 && Read Level Show
PRIVATE currwind
STORE WOUTPUT{() TO currwind
*
* Show Code from screen: WSTN FVA
#REGION 1
IF SYS(2016) = "_OZUlDOQlB" OR SYS(2016) = "*"
ACTIVATE WINDOW _OZuldoqlb SAME
@ 6,44 SAY m.textl ;
SIZE 1,14, O
@ 6,59 SAY m.text2 ;
S1ZzE 1,11, O
@ 5,71 SAY m.text3 ;
SIZE 1,7, O
@ 14,66 SAY m.iO ;
SIZE 1,8, 0 ;
PICTURE "99.999%9"
@ 16,66 SAY tmpl.iO ;
SIZE 1,8, O ;
PICTURE "99.98999"
@ 17,51 SAY m.textl ;
SIZE 1,14, O
@ 17,66 SAY m.paxr ;
SIZE 1,8, 0 ;
PICTURE "99.99999"
COLOR BG+/N
@ 18,66 SAY m.pax-m.paxr ;

BUPT



TEZA DE DOCTORAT

Pag.-129

SIZE 1,8, 0 ;
PICTURE "99.99999" ;
COLOR BG+/N

ENDIF

IF NOT EMPTY (currwind)

ACTIVATE WINDOW (currwind) SAME

ENDIF

6.3.Aplicatie:

Date initiale:

-pasul inttial pp=5 mm

-pasul surubului conducator ps=4 mm.

-lungimea portiunii filetate L=400 mm,

in urma rularii programului pe calculator, (figura 6.5), rezultd urmétoarele:

1.24977 127 110 185
1.24986 115 185 97

»1.25800 148 120 90

Prelucrarea filetelor
cu pas variabil

1.24986 9¢ 85 115 185

Nr.pas Ualoare pas

5.66688
6.3188
7.9628
10.0470
12.6790
15.9998
26.1890
25.4770
32.1498

rrerreeyTTmmn

CRNNA R WN -

suplimentar, primii noua pasi calculati (afisare limitatd de gabaritul ecranului). Daca se
doreste vizualizarea urmatorilor pasi, se recomanda folosirea butoanelor laterale din

fereastra respectiva (pentru deplasarea sus-jos in listd). Schema logica este data in

figura 6.6

mn
Dati pasul axial: (0.5...30) 5.000
Dati nr. de inceputuri(l..B8):
Dati pasul surubului (1..12): 4.000
Dati valoarea lui lamhda : 0.2619
Dati lungimea filetului.(mm): 400

<Cautare set de roti>RUEGYEPII(0F)))]

Raportul i@ necesar..: 1.25000

Raportul i0 gasit..: 1.25000
Rezulta pasul axial: S i

Diferenta:

Fig.6.5

Sunt afigsate datele initiale si rotile de schimb gasite. Programul afiseaza
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6.4.Schema logica gMWﬁM/W

Date de intrare

Pasul Inftial po

Pasul surubului conducator
Nr. de inceputuri
Lungimea filetului
Parametrul A

l

pCrt =po
ICrt =po

pCrt =pCrt (1 +A)
ICrt =ICrt+pCrt

DA

1Crt < Ifilet ?

NU
Afisare rezultate

&

/" REVENIRE IN MENIU
< PRINCIPAL

Fig.6.6
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6.5. Generarea prin simulare-cu calculatorul- a filetului cu pas variabil

Pentru exemplificarea modului de obtinere a filetului cu pas variabil, cu ajutorul
rotilor de schimb, gasite anterior prin program si montate pe strung, (figura 6.3), s-a
utilizat limbajul de programare “MatlLab” [17]. Acesta se recomanda datorita facilitatilor
grafice sporite, fatd de mediul FoxPro. MatLab este un mediu de programare specific
calculelor matematice si prelucrarii figierelor de date [39,74]. Bazele de date simulate,au
fost transpuse sub forma unei matrici. Aceasta a fost prelucrata cu ajutorul programului
sursa in “MatLab”.

6.5.1. Programul sursa (in MatLab) - pentru simulare-:

echo off;

format short

% Initializare variabile

pas_init = 5;

lambda = 0.2619;

diam = 100;

tablou = zeros(20,3);

pas_init = str2num(get(fl 6, 'String'));

lambda = str2num(get(fl 8, 'String’'));

diam = str2num(get(f1_10,'String'));

% Definire suprafata grafica utilizator : "FILET CU PAS VARIABIL"

fill = figure('MenuBar', 'none', 'Name', 'Filet cu pas variabil',...
'NumberTitle', 'off');

fil2 = axes('position',[0.3 0.2 0.64 0.74],'x1lim', [0 100],'Box','on');

hold on;

fil3 = plot ([0 1],[0 11,'w');

% Introducere date initiale

fl1 5 = uicontrol('sStyle', 'text', 'String', 'Pas initial : ',...
'Position', [30 380 110 15], 'HorizontalAlignment',6 'left');
fl1 6 = uicontrol('Style', 'Edit', 'String', pas_init,...
'Position', [30 360 110 20], 'BackgroundColor','w','Callback', 'pasprg'):;
fl1 7 = uicontrol('style', 'text', 'String', 'Lambda : ',...
'Position', [30 330 110 15], 'HorizontalAlignment',6 'left');
fl1 8 = uicontrol('Style', 'Edit', 'String', lambda,...
'Position’, [30 310 110 20], 'BackgroundColor', 'w', 'Callback','lamprg');
f1 9 = uicontrol('Style', 'text', 'String', 'Diametru : ',...
'Position', {30 280 110 15], 'HorizontalAlignment', 'left');
fl1 10 = uicontrol('Style', 'Edit', 'String', diam,...

'Position', [30 260 110 20], 'BackgroundColor', 'w','Callback’','diaprg’'};
set (£fil2, 'ylim', [-1*diam/2 diam/2]);

% Grafic

f1 13 = uicontrol('style', 'pushbutton', 'String', 'Grafic',...
'Position', [30 220 110 25], 'Callback', 'graprg'):;

% Stergere

fl1 1 = uicontrol('Style', 'pushbutton', 'String', 'Stergere’',...

'Position', [30 180 110 25], 'Callback', 'cla');
% Iesire
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f1 1 =

'Position’,

% Afisare pasi

fl 14 =

7 'Position',

f1 15 =

'Position’,

fl 1le =

'Position',

f1 17 =

'Position’',

f1 18 =
'Position’',

f1 19 = uicont
_'Position',

fl1 20 = uicont
'Position’,

fl1 21 = uicont
'Position’,

fl1 22 =
'Position’,

% Cursor calcul

fl 23 =

'Position’',

uicontrol ('Style',
[30 140 110 25],

uicontrol ('Style’',
uicontrol ('Style’,
uicontrol ('Style’',
uicontrol ('Style’,

uicontrol{'Style’',

uicontrol ('Style’,

uicontrol ('Style’,

'String', 'Iesire',...
'delete(£fill) ')

'pushbutton’,
'Callback’,

'text', 'String', 'Pasul nr.1l',...
[170 25 60 20], 'HorizontalAlignment', "left');
'text', 'String', tablou(i,1l),...
[170 10 60 20], 'HorizontalAlignment', 'left"');
'text', 'String', 'Pasul nr.2',...
[240 25 60 20], 'HorizontalAlignment',6 'left');
‘text', 'String', tablou(2,1),...
{240 10 60 20], 'HorizontalAlignment', 'left');
'text', 'String', 'Pasul nr.3',...
[310 25 60 20], 'HorizontalAlignment', 'left');
rol ('Style', 'text', 'String', tablou(3,1),...
[310 10 60 20], 'HorizontalAlignment','left');
rol('style', 'text', 'String', 'Pasul nr.4',...
[380 25 60 20], 'HorizontalAlignment', 'left');
rol ('Style', 'text', 'String', tablou(4,1),...
{380 10 60 20], 'HorizontalAlignment', 'left');
'text', 'String', 'Pasul nr.5',...
[450 25 60 20}, 'HorizontalAlignment', 'left');

'text', 'String', 'Calcul in derulare :',...

[30 100 110 25]);

Rezultatele dupa simulare sunt afigate.pe ecran (figura 6.7)
In figura 6.8 si figura 6.9 -exemple de simulare- cu date diferite.

{ 4 Filet cu pas vaabil

ROTILE DE SCHIMB

Z =140
A
Z=120
B
Zz=
C
2=
D
Pas nitial -
5
Lambda:
I 0.2619
Diametns -
l 100
T Gahe
Stergere J
letie |
Calcul in dendare

Asat| | €474

50

m 40
84

30

20

LN R T T R

-
Q
T

- —ygr — m — -k e — e — - — -

Q
L
|
1

-
=1
T

LI

o
s
=
[~
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3 Filet cu pas vanabil
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CAPITOLUL 7

Cercetari privind eficienta optimizarii calculului rotilor de schimb

7.1.Eficienta economica privind utilizarea programelor realizate.

La baza acestui studiu au stat patru repere (doua freze melc-modul si doi tarozi)

Calculul rotilor de schimb s-a realizat cu ajutorul pachetelor de programe implementate
la “S.C. Fabrica de Scule Rasnov S.A”
metoda cronometrarii, obtinandu-se urmatoarele concluzii.

Cod reper
Denumire reper

Fisele tehnologice au fost intocmite dupa

FISA TEHNOLOGICA Nr.1135

060320002

Freza melc-modul m=1,5 (figura 7.1)

Tab.7.1

Nr Denumirea Categq. Timp normat [min]
op operatiei Tp (var.I) | T, (var.II) Tunitar
01 | Debitare 2 12.00 12.00 6.00
02 | Strunjire 4 60.00 60.00 320.00
03 | Mortezare 3 30.00 30.00 14.00
04 | Frezare canale 3 30.00 30.00 97.00
05 | Strunjire detalonare 4 90.00 156.00 280.00
06 | Ajustare 2 6.00 6.00 18.00
07 | Calire 3 12.00 12.00 11.00
08 [ Rectificare interioara 4 30.00 30.00 37.00
09 | Rectificare plana 3 24.00 24.00 9.00
10 | Rectificare exterioara 4 30.00 30.00 31.00
11 | Rectificare profil 5 90.00 15.00 417.00
12 | Ascutire 30.00 30.00 37.00
13 | Marcare 12.00 12.00 11.00
14 | Control (C.T.C)

Total 456.00 306.00 1288.00
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Prin optimizarea calculului pentru alegerea rotilor de schimb. la op. 05 si 11

(varianta Il), timpul total de pregatire se reduce cu 33 % iar timpul total de prelucrare se

reduce cu 9 %. in raport cu varianta-| (fara folosirea programelor).

Pentru reperul Freza melc-modul m=1,5 Cod 060320002

Reglaje la strunjire

a). pentru pas

25 60

s = A=0.00003
47 86

b). pentru pasul elicei canalului (pe)

1 =038 A=0.00012
66 90

c). pentru detalonare

i, =112 A=0.00001
40 35

unde:

Reglaje |a rectificare

a). pentru pas

i =224 A=0.00001
32 95

b). pentru unghiul elicei

30 3% A-0.0350

I,. = .
120 127
c). pentru detalonare

_60

fes =2 A=0.00001

A=diferenta dintre irs teoretic si irs real, obtinut cu rotile de schimb din

baza de date
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FISA TEHNOLOGICA Nr.1136
Cod reper 060320003
Denumire reper Freza melc-modul m=3,75 (figura7.2)
Tab.7.2

Nr Denumirea Categ. Timp normat [min]
op operatiei Tp (var.I) | T, (var.II) Tunitar
01 | Debitare 2 12.00 12.00 11.00
02 | Strunjire 4 60.00 60.00 380.00
03 | Mortezare 3 30.00 30.00 14.00
04 | Frezare canale 3 30.00 30.00 124.00
05 | Strunjire detalonare 4 90.00 15.00 478.00
06 | Ajustare 2 6.00 6.00 18.00
07 | Calire 3 12.00 12.00 11.00
08 | Rectificare interioara 4 30.00 30.00 37.00
09 | Rectificare plana 3 24.00 24.00 11.00
10 | Rectificare exterioara 4 30.00 30.00 31.00
11 | Rectificare profil b 90.00 15.00 712.00
12 | Ascutire 30.00 30.00 37.00
13 | Marcare 12.00 12.00 11.00
14 | Control (C.T.C)

Total 456.00 306.00 1875.00

Prin optimizarea calculului pentru alegerea rotilor de schimb, la op. 05 si 11

(varianta 1), timpul total de pregatire se reduce cu 33 % iar timpul total de prelucrare se

reduce cu 9 %, in raport cu varianta-l (fara folosirea programelor).

Pentru reperul Freza melc-modul m=3,75 Cod 060320003
Reglaje la rectificare

Reglaje la struniire
a). pentru pas
2412

* 25 127

A=0.00005

b). pentru pasul elicei canalului (pg)

;23578
RS 90 100

A=0.000001

c). pentru detalonare

B
RS 40 30

unde:

A=diferenta dintre irs teoretic si irs real, obtinut cu rotile de schimb

din baza de date

A=0.0000001

a). pentru pas
_ 120 %6

"~ 92 45

IRS

A=0.0004

b). pentru unghiul elicei

54 33

IRS

95 84

=222 A=0.0001

c). pentru detalonare

. 60
Ips

36

=— A=0.00001
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FISA TEHNOLOGICA Nr.1137
Cod reper 060320004
Denumire reper Tarod de masina M10 (figura 7.3)
Tab.7.3
Nr Denumirea Categ. Timp normat [min]
op operatiei Tp(varI) | T, (varII) Tunitar
01 | Debitare 2 6.00 6.00 0.60
02 | Tr.termic (normalizare) 3 6.00 6.00 120.00
03 | Strunjire 4 60.00 60.00 42.00
04 | Frezare patrat fixare 3 24.00 24.00 4.80
05 | Frezare canale 4 30.00 30.00 12.00
06 | Calire 3 6.00 6.00 360.00
07 | Rectificare — 4 30.00 30.00 19.00
08 | Rectificare filet 4 50.00 15.00 52.00
09 | Rectificare detalonare 5 50.00 15.00 11.00
10 | Marcare 3 12.00 12.00 4.80
11 | Control (C.T.C)
Total 274.00 204.00 626.20

Prin optimizarea calculului rotilor de schimb la op.08 st 09 (varianta Il), timpul

total de preqatire se reduce cu 26 % iar timpul total de prelucrare se reduce cu 8 %. in

raport cu varianta-| (fara folosirea programelor).

Pentru reperul Tarod de masina M10 Cod 060320004
Reglaje la strunjire

a). pentru detalonare
36 45

jo.o="—._""
RS 86 160

A=0.00241

b). pentru pasul elicei canalului (pe)

_% 127
71 92

Ips

unde:

A=0.00015

Reglaje la rectificare

a). pentru pasul axial

30 40

— A=0.00001
"' =30 127

b). pentru pasul elicei canalului (pe)

~.

_75 100
RS 42 81

A=0.00217

A=diferenta dintre irs teoretic gi irs real, obtinut cu

rotile de schimb din baza de date
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FISA TEHNOLOGICA Nr.1138
Cod reper 060320005
Denumire reper Tarod de masina M40 (figura 7.3)
Tab.7.4
Nr Denumirea Categ. Timp normat [min]
op operatiei Tp (varI) | Tp (var.II) Tunitar
01 | Debitare 2 12.00 12.00 2.10
02 | Tr.termic (normalizare) 3 6.00 6.00 240.00
03 | Strunjire 4 60.00 60.00 71.00
04 | Frezare patrat fixare 3 24.00 24.00 6.80
05 | Frezare canale 4 30.00 30.00 28.00
06 | Calire 3 6.00 6.00 520.00
07 | Rectificare - 4 30.00 30.00 48.00
08 | Rectificare filet 4 50.00 15.00 118.00
09 | Rectificare detalonare 5 50.00 15.00 28.00
10 | Marcare 3 12.00 12.00 4.80
11 | Control (C.T.C)
Total 274.00 204.00 1066.70

Prin optimizarea calculului rotilor de schimb la op.08 si 09 (varianta H), timpul

total de pregatire se reduce cu 26 % iar timpul total de prelucrare se reduce cu 8 %. in

raport cu varianta-| (fara folosirea programelor).

Pentru reperul Tarod de masina M40 Cod 060320005

Reglaje la strunjire

a). pentru detalonare

lpe =

b 8
76 160

A=0.00254

b). pentru pasul elicei canalului (pe)

IRS -

125 126

71 127

A=0.00024

Reglaje la rectificare

a). pentru pasul axial

32 95

I.. =
RS 78 110

A=0.00009

b). pentru pasul elicei canalului (pg)

66 64

~39 35

Ips

unde: A=diferenta dintre irs teoretic si irs real, obtinut cu

rotile de schimb din baza de date

A=0.00129
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Pentru interpretarea rezultatelor s-a analizat prelucrarea unei freze melc-modul
m=1,5 (figura 7.1) ,si a unui tarod M10 (figura 7.3).

in cazul efectudrii reglajelor mixte pentru prelucrarea frezei melc-modul -cod
reper 060320002 cu m=1,5 s-au efectuat trei tipuri de reglaje distincte la strunjire si trei
tipuri de reglaje distincte la rectificare, cu verificarea simultana a conditiilor cinematice $i
a conditiilor de montayj;

in cazul efectudrii reglajelor mixte pentru prelucrarea tarodului -cod
reper060320004 M10 s-au efectuat doua tipuri de reglaje distincte, la strunjire si doua
tipuri de reglaje la rectificare, cu verificarea simultana a conditiilor cinematice si a

conditiilor de monta;j.

-Concluzii-

Fata de metoda clasica de calcul a rotilor de schimb, pentru freza melc-modul
m=1,5 rezulta o reducere a timpului de pregatire cu 33 %, iar pentru tarodul M10, o
reducere cu 26 % (figura 7.4) Timpul total de prelucrare pe reper (timpul de

pregatire+timpul unitar) se reduce cu 9 % respectiv cu 8 % (figura 7.5)
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DIAGRAMA -Timp de pregatire / reper

OTpl
aTpll

Timp de preg. [min]
i~
=

Freza melc Tarod #10
modul m=1.5

Fig.7.4

N = N N J l“l
- Freza melc Tarod W10
modul m=1.5 EATtotll

Tld
Fig.7.5
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7.2 Prelucrarea statistica a datelor

7.2.1 Simularea bazelor de date specifice

Pachetele de programe au fost concepute folosind bazele de date. Acestea au
fost generate, plecand de la setul de roti de schimb distinct, ce se alfa in dotarea
fiecarei masini-unealte analizate.

Programul sursa pentru generare, este descris astfel:

ACTIVATE WINDOW WEDIT % generarea bazelor de date prin simulare
m.nr mas=0

m. 1i0max=5

@ 1,1 SAY 'Masina nr.' GET m.nr _mas SIZE 1,2

@ 2,1 SAY 'i0 maxim :' GET m.iOmax SIZE 1,2

READ

CLOSE DATABASES

SELECT A

create table ('masina'+ALLTRIM(STR(m.nr mas))) (i0 N(7,5), A N(3), B N(3), C

N(3), D N(3))
index on STR(i0,7,5)+STR{a+b+c+d) tag iOunic
set order to tag iOunic
———————————————— preluare set de roti in sirul 'r'
SELECT O
USE roti
SET FILTER TO nr_mas=m.nr_mas
SUM buc TO ttbuc
IF ttbuc<=4
WAIT WINDOW 'Pentru aceasta masina nu aveti suficiente roti in set !'
CLOSE DATABASE
DEACTIVATE WINDOW WEDIT

RETURN
ENDIF
DIMENSION r[ttbuc]
arrpoz=1
SCAN
m.buc=buc
DO WHILE m.buc>=1
r[arrpoz}=roti.z
arrpoz=arrpoz+l
m.buc=m.buc-1
ENDDO
ENDSCAN
USE
SELECT A
K e et o s e e - —_——— ———
crtpoz=0

maxiO=round((r(1)*r(3))/(r(2)*r(4)),5)
miniO=round((r(1)*r(3))/(x(2)*r{4)),5)
for il=1 to ttbuc
@ 3,1 SAY 'Progresl: ‘'+STR(ROUND(100*(il-1)/ttbuc,2),6,2)+'%"’
IF DISKSPACE ()<1000000
EXIT
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ENDIF

for i2=1 to ttbuc
@ 4,1 SAY 'Progres2:
@ 5,1 SAY 'DiskFree:
@ 6,1 SAY 'Pozitii
@ 7,1 SAY 'Plaja

'+STR(ROUND(100* (i2-1) /ttbuc,2),6,2)+'%"
'+STR(ROUND (DISKSPACE()/1000000,3))+' Mb'
'+STR(crtpoz)

'+STR(mini0,7,5)+"' ... '+STR(maxi0,7,5)

IF DISKSPACE()<1000000

EXIT
ENDIF
if il1=i2
loop
endif
for i3=1 to ttbuc
if i3=il or i3=iz2
loop
endif
for i4=1 to ttbuc

if i4=il or id4=i2 or i4=i3

loop
endif

m.i0=round((r(il)*r(i3))/(r(i2)*r(id)),5)
if m.i0>m.iOmax

endif

loop

if !'seek(STR(m.i0,7,5)+STR(xr(il)+r(i2)+r(i3)+r(id)))
append blank
replace i0 with m.i0
replace a with r(il)
replace b with r(iZ2)
replace c with r(i3)
replace d with r(i4)
crtpoz=crtpoz+l

IF m.i0O>maxi0
maxiO=m.i0
ENDIF
IF m.iO<mini0
mini0O=m.i0
ENDIF
endif
endfor
endfor
endfor
endfor
IF DISKSPACE()<1000000

WAIT WINDOW NOWAIT 'Spatiu insuficient pe disk...'

ENDIF

index on i0 tag iO0
USE

=INKEY (0)

DEACTIVATE WINDOW WEDIT
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7.3 Analiza statistica a rapoartelor de transmitere obtinute

-Seturi modulate de roti de schimb

Studiul a fost realizat in scopul determinarii unui set optim de roti de schimb, cu
care, sa se obtina un numar cat mai mare de rapoarte de transmitere. Analiza s-a facut
pe grupe reprezentative de masini dupa cum urmeaza:

grupa 1-4

si

grupa 12-13  Masini specifice sectiilor “Scularie”

(programe implementate la S.C.AVIOANE S.A. Craiova)

grupa 5-11 Masini speciale pentru prelucrarea canalelor elicoidale
(programe implementate la S.C.”Fabirca de Scule”
S.A. RASNOV) conform tabelului 7.5

Tab.7.5
NR. DENUMIRE Zmin | Zmax | Tot. Buc | Distincte
MU
1 2 3 4 5 6
5|Masina de rectificat filet REISHAUER (GERMANIA) 20 127 108 108
6|Masina de rectificat filet 5822 (URSS) 20 127 108 108
7{Strung detalonare C8955 (CHINA) - pas 20 144 69 63
8|{Strung detalonare C8955 (CHINA) - spira 20 112 28 27
9{Strung detalonare C8955 (CHINA) - saritura 30 100 13 13
10|Strung detalonare DHU225 HILLE 20 127 108 108
11|Strung detalonare IB811 (URSS) 22 132 64 53
12|Freza F.U.32 25 100 1" 1
13|Freza F.U.S.25 24 127 17 17
14|Masina de rectificat G.S.U. (GERMANIA) 24 127 97 86
15{Masina de rectificat G.S.H.W. 315x250 20 127 108 108
Rezultatele din tabelul 7.5 au fost prelucrate in mediul de programare MatLab.
-Programul sursa
echo off;
clear;
clc;
% clf;
mu; % numele fisierului

BUPT



TEZA DE DOCTORAT Pag.-147

a=1:15

x=matrice(:,1);

y=matrice(:,2);

h=plot(a,x,a,y):

grid

set (h, 'linewidth’',1);

set (gca, 'XScale', 'linear’', 'YScale', 'linear', '2Scale', 'linear');
grid;

set(gca, 'XTick',[1:1:15]);

set (gca, 'YTick',[10:10:250])

xlabel ('Nr.MASINII-UNELTE', 'Color',[1,0,11);

ylabel ('Nr.BUCATI ROTI DINTATE', 'Color',[1,0,01);

title ('DIADRAMA DE OPTIMIZARE A ROTILOR DE SCHIMB', 'Color‘',[0,0,11);
grid;

end

[ ] X]
DIABRAMA DE OPTIMIZARE A ROTILOR DE SCHIMB
20 T T | — T I T T T T T T l T
2B --mtommmgeme gty e et
R i R et R
P ] e Bt It L e B e S T S R ETT SOTT SLRRY SELES
P T Aanny LS T D S O L T e R LR SEEE PEE PEPEE SESPS
aoob---- [ S S ____,Nrtotal de rotidintate inset - ____________: ___|
L e R e a i L LE e SRR RR R el LR LRI SEEL SR
1801 --- TREEEEEEEEEEEE Sl SRR EEES R AR e b R R e EEEe
w MO S S A A A DO A
< g" ---- Vo '1.;' CyTTTTyTTTyTTTTAYTTTTOTT v C R
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Fig.7.6

Din analiza diagramei (figura 7.6) si a sirului de valori-coloana 5 din tabelul 7.5
rezultd ca punctul A(7; 70,6) reprezintd media aritmetica a valorilor ordonatei (nr.de
bucati de roti dintate din setul fiecarei masini-unelte). Conform [8] media aritmetica se

calculeaza cu relatia:
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L3y (7.1)
n n ;5

Din punct de vedere teoretic, orice medie aritmetici este ponderata [62]. in
cazul seriilor statistice simple, fiecare varianta a variabilei este ponderata cu o pondere
constanta si egala cu 1. Deci, media aritmetica simpla reprezinta un caz particular, al
mediei ponderate. Media aritmetica prezinta cea mai mica fluctuatie de selectie fata de
toate celelalte marimi medii.

inlocuind datele din tabelul 7.5 coloana 5, rezulta:

x=70.6 adica masina cu nr.de roti de schimb cel mai apropiat de aceasta

valoare este conform (tabelului 7.5) masina nr.7 cu 69 de roti.

Pe de alta parte, prin simularea rapoartelor de transmitere in baze de date,
pentru fiecare masina, (in aceeasi plaja de valori pentru ip) au rezultat rapoartele de

transmitere conform tabelului 7.6 si diagramei (figura 7.7)

Tab.7.6
NR. DENUMIRE Total Nr.total de
M.U MASINA-UNEALTA buc. roti | rapoarte obtinute
in set
1|Strung normal 48 261.844
2|Freza FUS-32 18 20.952
3|M.U.S. detalonare 50 252.250
4|M.U.S. rectificare 212 123.020
5|Masina de rectificat filet REISHAUER (GERMANIA) 108 1.618.237
6|Masina de rectificat filet 5822 (URSS 108 1.618.237
7.2|Strung detalonare C8955 (CHINA) - spira 28 90.743
7.3|Strung detalonare C8955 (CHINA) - saritura 13 4.242
8/Strung detalonare DHU225 HILLE 108 1.618.237
9|Strung detalonare 1B811 (URSS) 64 1.559.151
10|Freza F.U.32 11 1.882
11|Freza F.U.S.25 17 40.155
12{Masina de rectificat G.S.U. (GERMANIA) 97 2.060.179
13|Masina de rectificat G.S.H.W. 315x250 108 1.618.237

Analizand grupele de masini-unelte pe care se prelucreaza canale elicoidale ,
cu ajutorul programelor realizate, rezulta ca:
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a).-numarul cel mai mare de rapoarte de transmitere (2.186.942) a fost obtinut
cu setul de roti al masinii “Strung detalonare C8955 (China)” care este cea mai
apropiata de punctul A al diagramei (figura 7.6).

b).-acest set este compus din:

69-roti dintate din care 63-roti dintate distincte si 6 duble;

Rotile din set: z=2022 23 24 25 25 26 28 30 31 32 35 36 38 40 40

42 45 45 46 47 48 50 50 52 55 56 57 58 60 62 63 64 65 66 67

68 70 72 74 75 75 76 78 80 82 84 85 86 88 90 92 95 96 98 99

100 100 105 114 115 120 123 125 127 128 132 135 144

c).-numarul mare de rapoarte de transmitere, rezultat prin simularea in baze de
date, nu este proportional cu nr. rotilor din set ;

d).-rotile duble in set sunt preponderent multiplu de 25 de dinti

e).-setul optim de roti de schimb, astfel determinat, poate echipa orice masina-

unealta ce prelucreaza canale elicoidale si utilizeaza roti de schimb.

« 10° DIAGR DE OPTIMIZARE A SETURILOR DE ROT! DE SCHIMB
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CAPITOLUL 8

Contributii, avantaje si perspective

8.1. Contributii privind optimizarea calculului rotilor de schimb

la generarea suprafetelor elicoidale pe masini-unelte

1. Originalitatea metodei de optimizare a calculului rotilor de schimb la gene-

rarea suprafetelor elicoidale pe masini-unelte;

2. Crearea unor modele pentru transpunerea usoara in programe de calculator,

folosind medii specifice de programare (FoxPro, MatLab);

3. Alegerea rotilor de schimb la generarea suprafetelor elicoidale pe magini-

unelte cu ajutorul unor baze de date simulate pentru urmatoarele grupe de

masini:

(a)
(b)
(c)
(d)
(e)
(f)
(9)
(h)
(i)
@)
(k)
(1)
(m)

-Strunguri normale;

-Freze FUS-32,

-Masini-M.U. speciale de detalonat;
-Masini-M.U. speciale de rectificat,

-Masini de rectificat filete-tip Reishauer- (Germania),
-Masini de rectificat filete-tip 5822 M (Rusia),
-Strunguri de detalonat-tip C-8955 (China),
-Strunguri de detalonat-tip DHU-225-Hille;
-Strunguri de detalonat-tip 1B-811 (Rusia),
-Freze universale F.U.-32;

-Freze FUS-25;

-Masini de rectificat tip GSU-(Germania),
-Masini de rectificat tip GSHW-(Germania);
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4. Alegerea rotilor de schimb la generarea suprafetelor elicoidale pe masini-
unelte cu ajutorul unor baze de date simulate la generarea filetelor cu pas
variabil;

5. Generarea prin simulare a filetului cu pas variabil, cu calculatorul
-programare in MatLab;

6 Realizarea urmatoarele faze pentru programare:

a). -conceperea $i elaborarea schemelor logice si a algoritmilor de calcul;

b). -elaborarea metodei de simulare pentru baze de date;

c). -construirea bazei de date specifice pentru fiecare masgina-uneaita;

d). -construirea meniului principal si a submeniurilor pentru fiecare functie;

8.2. Avantaje privind utilizarea programelor de calcul.

1. Stocarea si livrarea programelor catre beneficiari, pe suport flexibil

tip - compact disc;

2. Implementare rapida pe calculatoare compatibile IBM-PC si utilizare usoara
(programele sunt interactive),

3. Eficienta in exploatare;

4. Precizie de calcul (maxim posibild) a rapoartelor de transmitere;

5. Realizarea unor baze de date distincte pentru orice alt tip de masina-unealta

care utilizeaza roti de schimb (generarea setului de roti):

6. Alegerea raportului de transmitere i gs direct din baza de date simulata,
(eliminarea timpului de procesare),

7. Cautarea rapida a unui raport i gs dat;

8. Realizarea simultana a testelor in cazul reglajelor multiple;

(verificarea tuturor restrictiilor privind conditile de montaj),

9. In cazul prelucrérii filetelor cu pas variabil, dupa calculul rotilor de schimb se
poate realiza simularea prelucrarii $i calculul pasilor filetului;

10.Fisa de reglaj pentru masina respectiva, care se anexeaza la desenul de
executie a piesei ce urmeaza a se prelucra si pentru care, s-au stabilit rotile de

schimb;
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8.3. Implementarea programelor in firme de profil din Romania.

Beneficiarii programelor privind optimizarea calculului la generarea suprafetelor

elicoidale pe masini-unelte:

1). S.C. “AVIOANE" S A. -Craiova

in baza Contractului de cercetare nr.1490 / 04.05.1999 conform ANEXA 1
2). S.C. “FABRICA DE SCULE RASNOV’ S A

in baza Contractului de cercetare nr. 6061 / 12.08.1999 conform ANEXA 2
3). S.C. “AVIOANE” S.A. -Craiova

in baza Contractului de cercetare nr.28 / 15.05.2000 conform ANEXA 3

8.4. Eficienta si perspective:

1). Proces verbal de receptie nr. 1491 / 04.05.1999 conform ANEXA 4
intocmit de S.C. “AVIOANE” S.A. -Craiova,
DIVIZIUNEA COMPONENTE AVIONABILE
DEPARTAMENTUL CERCETARE-DEZVOLTARE

2). Implementarea programelor la S.C. “MEFIN” Sinaia S.A.,
conform acordului prezentat in ANEXA 5

cu extensia programelor pentru filete cu pas variabil.

3). Implementarea programelor in perioada 01.05.2000 - 20.12.2000 la:
-S.C. “HYPERION” S.A. $tei -jud. Bihor
-S.C. “PREMAGRO” S.A. Oradea
-S.C. “MECANICA FINA” S_A. -Bucuresti
-S.C."MEFIN” S.A.SINAIA

4). Adeverinta privind obtinerea brevetului de inventie O.S.1.M. Bucuresti
cu nr. C/ 5123 din luna 11.05.2000 ANEXA 6

5). Adresa cu privire la contractul nr.28/15.05.2000 ANEXA 7

BUPT



TEZA DE DOCTORAT

Pag.-153

10.

Abrudan,|.,

Aelenei,M.,
Gheghea,l,
Boangiu,Gh.,s.a,,
Bolos,V.,
Botez,E.,
Branzei,D.,s.a,,
Chiriacescu, S,
$.a,

CicalaFi.,

Ciocirdia,C.,

Ungureanu,l.,

Dima,G.,Dima,M.,

BIBLIOGRAFIE

Sisteme flexibile de fabricatie.

Concepte de proiectare si management

Editura “Dacia”, Cluj-Napoca, 1996

Probleme de masini-unelte si de agchiere

Editura Tehnica, Bucuresti, 1985

Masini-unelte si agregate

Editura Didactica si Pedagogica,Bucuresti, 1978
Cinematica danturii rotilor dintate

Universitatea din Targu-Mures, 1992

Masini-unelte, Bazele teoretice ale proiectarii. Teoria
Vol l,Editura Didactica si Pedagogica, Bucuresti, 1977
Bazele rationamentului geometric

Editura Academiei,Bucuresti, 1983

Stabilitatea proceselor in dinamica agchierii metalelor
Editura Academiei ,Bucuresti, 1983

Metode de prelucrare statistica a datelor experimentale
Editura “Politehnica’, Timisoara,1999

Bazele cercetérii experimentale in Tehnologia Con-
structiilor de Masini, Editura Didactica si Pedagogica
Bucuresti, 1979

FoxPro -Meniuri

Editura Teora — Bucuresti — 1993

BUPT



TEZA DE DOCTORAT

Pag.-154

11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

21.

22.

23.

24.

Dima,G.,Dima,M.,
Dreucean,A.,
Paulescu,Gh.,
Ghita,M.,

Dreucean,A.,

Dreucean,A, s.a.,

Dudas,|.,

Elekes, C.,

Etter,.D..M.,

Gavriliu,P.,

Gavriliu,P.,

Ghinea,E.,s.a,,

Ghinea,M.,

Firiteanu,V.,

Gramescuy,T.,s.a,,

Grigorescu,H.,s.a

GrozaM.,D.,

FoxPro 2.6 sub Windows

Editura Teora — Bucuresti — 1995

indrumétor pentru lucréri de laborator la Masini-Unelte
si prelucrari dimensionale, Litografia Institutului Poli-
tehnic “Traian Vuia” Timigoara, 1981

Masini unelte si prelucrari prin agchiere

Editura .Didactica si Pedagogica.-Bucuresti —1968
Masini unelte si control dimensional, Lucrari de
laborator, Litografia Institutului Politehnic “Traian Vuia”
Timigoara,Partea |,1991

Masurarea suprafetelor elicoidale cu ajutorul masinilor
de masurat in coordonate

Constructia de Masini nr.6/1995

Scule pentru melci si roti melcate

Editura Litera — Bucuresti -1985

Engeneering Problem Solving with MATLAB

Pretince Hall, New Jersey,1993

Analiza microeconomica, partea-l, CURS,

U.B.B. Cluj-Napoca, 1991

Analizad microeconomica, partea-ll, CURS,

U.B.B. Cluj-Napoca, 1991

Tehnologia prelucrarilor prin agchiere

E.D.P.- Bucuresti —1978

MATLAB -Calcul numeric-aplicatii grafice

Editura Teora, Bucuresti, 1995

Tehnologii de prelucrare a rotilor dintate
Chisinau-Republica Moldova, 1992

Masini-unelte si prelucrari prin aschiere
E.D.P.-Bucuresti — 1974

Aspecte privind optimizarea calculelor de reglare a
rotilor de schimb la prelucrarea suprafetelor elicoidale
pe strunguri de detalonat,pag.215-231

Analele Universitatii din Oradea,Fascicola Mecanica,

BUPT



TEZA DE DOCTORAT

Pag.-155

25.

26.

27.

28.

29.

30.

31.

32.

33.

34.

35.

36.

37.

38.

39.

Groza,M,D,

Groza,M..D.,

Groza,M..D.,

Groza,M..D.,

Groza,M.,.D.,

GrozaM.,.D.,

Groza,M..D.,

Groza,M.,.D.,

Groza,M.,.D.,

Ispas,C.,

Predincea,N,s.a.,

Jucan,G.,

Litvin,F.,

Maghiar,T.,s.a.,

Malkin,S.,Guo,C.,

Marcus,M.,

Program de calcul pentru rotile de schimb in limbaj
FORTRAN, Freza FUS-25 -|. M.P.S.-Oradea, 1986
Program de calcul pentru rotile de schimb in limbaj
dBase, Strung de detalonat-1. M.P.S.-Oradea, 1986
Program de calcul pentru rotile de schimb in limbaj
dBase, Freza F.U.S.32 | M.P.S.-Oradea, 1987

Masini de lucru pentru Mecanica Fina. indrumétor de
laborator, Editura Universitatii din Oradea, 1997
Program de calcul pentru rotile de schimb in limbaj
dBase, Masina de rectificat filete-|. M.P.S.-Oradea, 1988
Masini de lucru pentru Mecanica Fina

Editura Universitatii din Oradea -1998

Software Packages for Gear Sets Used in Helix Sur-
face Processing, ENGENIEERING RESEARCH
STRATEGIES,Beyond 2000, pag.47

INTERNATIONAL CONFERENCE,Sibiu,1999
Documentatie pentru Brevet de Inventie, NR.C / 5123
OS.1.M.,Bucuresti, 1999

Soft pentru calculul rotilor de schimb utilizate la
prelucrarea suprafetelor elicoidale pe masini-unelte
Referatul nr.3 in cadrul doctoratului, Timisoara, 1998
Masini-unelte. Mecanisme de reglare

Editura Tehnica, Bucuresti, 1997

Dispozitiv pentru prelucrarea prin aschiere a
suprafetelor elicoidale cu pas variabil, Brevet de
Inventie,nr.72945

Gear Geometry and Applied Theory

New Jersey 07632, 1994

Inginerie Economica-Tehnici calitative de gestiune
Editura Universitatii din Oradea, 1998

Journal of Enginering for Industrie,vol.118
California,U.S.A., 1996

Matrices and MATLAB a Tutorial, Prentice Hall,

New Jersey, 1993

BUPT



TEZA DE DOCTORAT

Pag.-156

40.

41.

42.

43.

44.

45.

46.

47.

48.

49.

50.

51.

52.

53.

54.

55.

Masala,l.,
Mihaila, |,
Miloiu,Gh.,s.a,,
Minciu,C.,
Montgomery,D.,
Morar,L. Deacul,
Moraru,V.,

s.a,

Moraru,V.,
Moraru,V.,
Plahteanu,B,s.a.,
Moraru,V,s.a.,
Nichici,Al,

Cicala Fl.,Mee,R.,
Oprean,A.;s.a,
Oprean,C.,
Lazarescu,l.,s.a,
PalA. s.a,

Plahteanu,B.,s.a,,

Popescu,l.,
Sandi,E.,

Simularea dinamicii procesului de frezare
Constructia de Masini, nr.6/1995

Strung pentru prelucrarea filetelor cu pas variabil,
Institutul de Subingineri,S.Comunicari,.Oradea, 1983
Transmisii mecanice moderne

Editura Tehnica, Bucuresti, 1986

Proiectarea sculelor agchietoare

Editura Tehnica, Bucuresti, 1995

Design and analysis of experiments,

John Wiley & Sons, Singapore, 1991

Exploatarea masinilor-unelte,

Litografia Institutului Politehnic Cluj-Napoca, 1975
Teoria si proiectarea masinilor-unelte

Editura Didactica si Pedagogica, Bucuresti, 1985
indrumar de proiectare Masini-unelte,
Politehnic, Bucuresti, 1988

Masini-unelte speciale

Editura Didactica si Pedagogica,Bucuresti, 1982
Teoria si proiectarea masinilor-unelte

Editura Didactica si Pedagogica, Bucuresti, 1985
Prelucrarea datelor experimentale-curs $i aplicatii
Litografia Universitatii “Politehnica”, Timisoara, 1996
Bazele agchierii si generarii suprafetelor
E.D.P.-Bucuresti — 1981

Teoria si practica sculelor agchietoare

Editura Universitatii din Sibiu, 1994

Dispozitiv  pentru

prelucrarea prin aschiere

suprafetelor elicoidale cu pas variabil, Brevet de

Inventie,nr.98371
Masini-unelte speciale
E.D.P.-Bucuresti —1982
Filetarea

Editura Scrisul Romanesc — Craiova -1973

Institutul

BUPT



TEZA DE DOCTORAT

Pag.-157

56.

57.

58.

59.

60.

61.

62.

63.

64.

65.

66.

67.

68.

69.

70.

Postolache, M.,
Predinceanu,N.,
s.a.,

Sauer,L.,
Sauer, L.,
lonescu,C.,
Stetiy,C.,
Thomas,V.,J.,

Tarca, M.,

Vaida,A. Velicu,S

Velicy,S.,
Viase A.,s.a,,
Vraciu,G.,s.a.,

* kK

* * Kk

Metode numerice

Editura Sirius, Bucuresti, 1994

Optimizarea functiei de reglare a lanturilor cinematice
generatoare complexe,

Conferinta Nationalda OPROTEH-95,editia |,Academia
Romang, filiala lasi, TSTM-1,Bacau, 1995

Scule pentru filetare,Bucuresti

Editura Tehnica, 1962

Scule pentru frezare

Editura Tehnica — Bucuresti —1977

Masurari geometrice in constructia de masini
Editura stiintifica si enciclopedica, Bucuresti, 1988
State of the Art Tehnology

Georgia,U.S.A, 1991

Tratat de statistica,

Editura Didactica si Pedagogica, lasi, 1997
Proiectarea masinilor-unelte

Editura Didactica si Pedagogica,Bucuresti, 1980
Metode de cercetare a localizarii petelor de contact
Constructia de Masini, nr.6/1995

Tehnologii de prelucrare pe strunguri

Editura Tehnica — Bucuresti —1989

Metode numerice cu aplicatii in tehnica de calcul
Scrisul Romanesc,Craiova 1982

Carti tehnice ale masinilor-unelte

PCI1-1200 User Manual. Multifunctional I/O for PCI Bus,
Computers, National instruments Corporation, 1997

Statistica matematica in tehnica

(Colectie STAS)

Statgrahhics-Reference Manual, Manugistic,
Inc. Cambrigde, 1992

BUPT



TEZA DE DOCTORAT

Pag.-158

71. e

72 * & &
73. il
74. e

Normarea tehnica-norme interne

S.C. “Infratirea” S.A. Oradea

Normarea tehnica-norme interne interne
Fabrica de Scule Rasgnov

Documentatia tehnica a firmei REISHAUER

MATLAB High-Performence Numeric Computer and
Visualisation Software Reference Guiid, The MATH
WORKS, Inc. Natick Massachusetts, 1992

BUPT



UNIVERSITATEA din ORADEA i
n Mazl 5,

0
FACULTATEA DE lNﬁNEameggTL NOLOGICA
In atentid lena ANEX" 1

si d-rei.ing- E

str. Armatei Romane nr. 5 tel. 40.059.432830/int. 136 , 154
fax.: 40.059.432.789 Universitatea din Orad.
Registratura

ari-tesiri__ .
]:\Jr _ Aé\f:&:écr\_ :Jlin e‘-'£:7/’/‘}

BENEFICIAR: EXECUTANT:
S.C. AVIOANE S A. Facult. de Inginerie Managerila
CRAIOVA si Tehnologica,
7 sef lucr.ing. Mihai-Dan Groza

yCRSNEYS C"Jy"/ J24 35

-

/55

v N .
CONTRACT DE CERCETARE 7, /4 <), /(4-, 57
. PARTILE CONTRACTANTE: /
subscrisele parti contractante:
1.SOCIETATEA COMERCIALA "AVIOANE" S.A. CRAIOVA, persoani
juridica romana cu sediul.in Craiova, inregistrata la registru), comertului sub nr.--'¢/. 277/ /75
cod fiscal. /.25 8744, banca B /8. COROATr X7 7C T 10 21FO0 26 o 73

reprezentatd prin/b4>. 3 S.CAN Y .. in calitate de beneficiar pe de o parte
si D D, GEwern

2.FACULTATEA DE INGINERIE MANAGERIALA St TEHNOLOGICA din
cadrul UNIVERSITATII DIN ORADEA, Catedra T.C.M. cu sediul in Oradea, str. Armatei
Romane nr. 5, subcomisia T.N., cont nr. 25100 280 289 019 000001, la Bancorex -
Oradea, reprezentata prin Rector prof.dr.ing. Teodor Maghiar, Decan dr.ing. Gavril
Rosca, sef lucrari ing. Mihai-Dan Groza, contabil sef FELICIA ERDEI, in calitate de
EXECUTANT, pe de altd parte au convenit la realizarea prezentului contract de
cercetare.

IIl. TEMA CONTRACTULUL
1.Realizarea unor pachete soft pentru calculul rotilor de schimb la
prelucrarea suprafetelor elicoidale pe masini-uneite.

2.Domenii de aplicabilitate a programelor:
-prelucrarea suprafetelor elicoidale ( filete, burghie, tarozi, spirale
frontale, freze melc-modul, freze profilate ) pe urmatoarele tipuri de
masini aflate in sectiile prelucratoare
din BAZA - COMPONENTE AVIONABILE

2.1. Masini de rectificat profile elicoidale.

2.2. Strunguri speciale de detalonat.

2.3. Freze universale de Scularie tip FUS-25, FUS-32
2.4. Strunguri normale
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3.Intocmirea documentatie necesare privind modalitatile
de exploatare a programelor.

4 Realizarea programelor soft pe calculatoare compatibile |.B.M. -PC,
aflate in dotarea Beneficiarului in cadrul "Bazei Componente avionabile".

5.Instalarea programelor, de céatre Executant la Beneficiar.

6.Acordarea de asistenta tehnica de catre Executant, cu explicatii de
specialitate, efectuarea unor teste de verificare, pe baza unor exemple
concrete cu obtinerea figelor de reglaj pe baza desenelor de executie.

Il. TERMEN DE PREDARE
la data de 10.05.1999 la sediul S.C. AVIOANE S.A. CRAIOVA

IV. VALOAREA CONTRACTULUI S| MODALITATILE DE PLATA:

Pretul contractului a fost negociat de comun acord si este de 10.000.000 lei
Plata se face in termen de 10 zile de la predarea contractului si instalarea
programelor, in contul Executantului, mai sus mentionat.

V. PREZENTUL CONTRACT SE iNTREGES:I'E Sl SE pOMPLETEAZA Cu
PREVEDERILE LEGALE IN VIGOARE $! SE INCHEIE IN PATRU EXEPLARE,
CATE DOUA PENTRU FIECARE PARTE.

VI. EXECUTANTUL ARE TOATE DREPTURILE LEGALE PRIVIND
PROTECTIA PROGRAMELOR SOFT STABILITA PRIN LEGE.

VII. TEMATICA ESTE INCLUSA IN PROGRAMUL DE ELABORARE A TEZE|
DE DOCTORAT A EXECUTANTULUI, sef de lucrari ing. Mihai-Dan Groza,
doctorand la Universitatea "POLITEHNICA" din Timisoara, Facultatea de

Mecanica, lucrare care benefiaza de protectia legala in vigoare.

[ —. , //’1/‘ //(’/r"‘a'/ la ’/)5//‘) - 6(/(4//3///
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RECTOR:
VIR e L { ZmﬂECTOR o prof.dr.ir; / odor/Magiar
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'Dtrarl lesirs
FACULTATEA DE INGINERIE MANAGERIALA S|

str. Armatei Romane nr. 5 tel. 40.059.432830/ int. 136 , 154 ANEXA 2
fax.: 40.059.432.789
BENEFICIAR: EXECUTANT:
S.C. “FABRICA DE SCULE” S A. Facult. de Inginerie Managerila
; si Tehnologica,

RASNOV .
o sef lucr.ing. Mihai-Dan Groza

CONTRACT DE CERCETARE

L. PARTILE CONTRACTANTE:
subscrisele partl contractante:
1.SOCIETATEA COMERCIALA "FABRICA DE SCULE" SA. RASNOV,
persoana juridica romana cu sediul in RASNOV, inregistrata la reglstrul comertului sub
nr.cod f|scal4.’...“.<..’_./,ff ................. banca&....J.‘.’E.f?.‘.?.’.cont nr.: /1"3// ..... X

§I

2. FACULTATEA DE INGINERIE MANAGERIALA SI TEHNOLOGICA din
cadrul UNIVERSITATII DIN ORADEA, Catedra T.C.M. cu sediul in Oradea, str. Armatei
Roméane nr. 5, cont nr.5003.42.87.939 Trezoreria Oradea, reprezentata prin Rector
prof.dr.ing. Teodor Maghiar, Decan dr.ing. Gavril Rosca, sef lucrari ing. Mihai-Dan
Groza, contabil sef FELICIA ERDELI, in calitate de EXECUTANT, pe de alta parte au
convenit la realizarea prezentului contract de cercetare.

Il. TEMA CONTRACTULUL:
1.Realizarea unor pachete soft pentru calculul rotilor de schimb la
prelucrarea suprafetelor elicoidale pe masini-unelte.

2.Domenii de aplicabilitate a programelor:
-prelucrarea suprafetelor elicoidale ( filete, burghie, tarozi, spirale
frontale, freze melc-modul, freze profilate ) pe urmatoarele tipuri de
masini din sectiile “SCULARIE” si “Prelucrari mecanice”:

2.1. Masini de rectificat profile elicoidale.

2.2. Strunguri speciale de detalonat.

2.3. Freze universale de Scularie tip FUS-25, FUS-32

2.4. Strunguri normale

2.5. Masini speciale din dotarea S.C.Fabrica de Scule
Rasnov S A
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3.Intocmirea documentatie necesare privind modalitatile
de exploatare a programelor.

4 Realizarea programelor soft pe calculatoare compatibile |.B.M. -PC,
aflate in dotarea Beneficiarului in cadrul sectiilor
“SCULARIE” si “Prelucrari mecanice”

5.Instalarea programelor, de catre Executant Ia Beneficiar.

6.Acordarea de asistenta tehnica de catre Executant, cu explicatii de
specialitate, efectuarea unor teste de verificare, pe baza unor exemple
concrete cu obtinerea figelor de reglaj pe baza desenelor de executie.

IH. TERMEN DE PRE,DAREM
la data de ../‘f.'.?).;f. 7“7 la sediul S.C. “FABRICA DE SCULE’ S.A.

RASNOV

IV. VALOAREA CONTRACTULUI SI MODALITATILE DE PLATA:

Pretul contractului a fost negocnat de comun acord si este de 44 . lei

Plata se face in termen de /27, zile de la predarea contractului si mstalarea _

programelor, in contul Executantulul mai sus mentionat. “q/’ L e
,(/ ﬂ/// Vo (e 4:77:\‘.‘:»44],,,-@ 205

V. PREZENTUL CONTRACT SE INTREGESTE S| SE COMPLETEAZA CU

PREVEDERILE LEGALE iN VIGOARE SI SE INCHEIE IN PATRU EXEPLARE,

CATE DOUA PENTRU FIECARE PARTE.

() '\,

VI. EXECUTANTUL ARE TOATE DREPTURILE LEGALE PRIVIND
PROTECTIA PROGRAMELOR SOFT STABILITA PRIN LEGE

VIl. TEMATICA ESTE INCLUSA IN PROGRAMUL DE ELABORARE A TEZEI
DE DOCTORAT A EXECUTANTULUI, sef de lucrari ing. Mihai-Dan Groza,
doctorand la Universitatea "POLITEHNICA" din Timisoara, Facultatea de
Mecanica, lucrare care benefiaza de protectia legala in vigoare, inregistrata la
O.S.I.M. BUCURESTI cu nr. C-523/ 06.05.1999

BENEFICIAR: _ / CIRAN RECTOR:
ANy 25 O\i prof.dr.ing.

CONTABIL SEF: & “igwar CONTABIL S
Fr Fefiria Fraei
N /Sxif( :‘\K,"

RESP. CONTRACT:
s.l. ing. Mihai-Dan Groza

;
7(/ 72
S
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UanGfSl!QtOE din Oradea
Rleglstratura
ntrari-legiri
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FACULTATEA DE INGINERIE MANAGERIALA S| TEHNOLOGICA

UNIVERSITATEA din ORADEA

A XA3
str. Armatei Romane nr. 5 tel. 40.059.432830/int. 136 , 154 | 141
fax.: 40.059.432.789
BENEFICIAR: EXECUTANT:
S.C. AVIOANE S.A. Facult. de Inginerie Managerila
CRAIOVA si Tehnologica,

sef lucr.ing. Mihai-Dan Groza

CONTRACT DE CERCETARE
nr. .28 din a5 2000

I. PARTILE CONTRACTANTE:
subscrisele parti contractante:
1.SOCIETATEA COMERCIALA "AVIOANE" S.A. CRAIOVA, persoana
juridics romana cu sediul in Craiova, inregistrata la registrul comertului sub nr S/
cod fiscal 8232 6.444,....... bancaBdy/C T cont nr. a3t/ OHOL1¥003263/0/3
reprezentatd prin ... in calitate de beneficiar pe de o parte
si

2. FACULTATEA DE INGINERIE MANAGERIALA S§I TEHNOLOGICA din
cadrul UNIVERSITATII DIN ORADEA, Catedra T.C.M. cu sediul In Oradea, str. Armatei
Romane nr. 5, cont nr.5003.42.87.939 Trezoreria Oradea, reprezentata prin Rector
prof.dr.ing. Teodor Maghiar, Decan prof.dr.ing. loan Eugen Radu, gef lucréri ing. Mihai-
Dan Groza, contabil gef M.ERDE!, in calitate de EXECUTANT, pe de ailta parte au
convenit la realizarea prezentului contract de cercetare.

il. TEMA CONTRACTULUI:
1.Realizarea unor pachete soft pentru calculul rotifor de schimb la
prelucrarea suprafetelor elicoidale pe magini-unelte:
1.1.Extindere pentru noud tipuri de utilaje(strunguri de detalonat,
masini de rectificat - import) conform ANEXA1.
1.2 Filete cu pas variabil

2.Domenii de aplicabilitate a programelor:
-prelucrarea suprafetelor elicoidale ( filete, burghie, tarozi, spirale
frontale, freze melc-modul, freze profilate )
-gnecur transportoare,

din BAZA - COMPONENTE AVIONABILE :
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3.Intocmirea documentatie necesare privind modalitatile
de exploatare a programelor.

4 Realizarea programelor soft pe calculatoare compatibile |.B.M. -PC,
aflate in dotarea Beneficiarului in cadrul

"Bazei Componente avionabile".

5 Instalarea programelor, de catre Executant fa Beneficiar.

6.Acordarea de asistenta tehnica de citre Executant, cu explicatii de
specialitate, efectuarea unor teste de verificare, pe baza unor exempie
concrete cu obtinerea figelor de reglaj pe baza desenelor de executie.

V. VALOAREA CONTRACTULUI S| MODALITATILE DE PLATA:
Pretul contractului a fost negociat de comun acord gi este de 00 X0 \ei
Plata se face esalonat dupa predarea contractului gi instalarea
programelor, in contul Executantului, mai sus mentionat.
dupa cum urmeaza: 4, £6. &.Qt?é;’.ié.éﬁe 000 [ 306, 8600, .
V. PREZENTUL CONTRACT SE INTREGESTE §I SE pOMPLETEAZA Cu
PREVEDERILE LEGALE IN VIGOARE $I SE iNCHEIE IN PATRU EXEPLARE,
CATE DOUA PENTRU FIECARE PARTE.

VI. EXECUTANTUL ARE TOATE DREPTURILE LEGALE PRIVIND
PROTECTIA PROGRAMELOR SOFT STABILITA PRIN LEGE.

Vii. TEMATICA ESTE INCLUSA IN PROGRAMUL DE ELABORARE A TEZE!
DE DOCTORAT A EXECUTANTULUI, gef de lucrari ing. Mihai-Dan Groza,
doctorand la Universitatea "POLITEHNICA” din Timigoara,

Facultatea de Mecanica, lucrare care benefiaza de protectia legala in vigoare.

BENFFICL. R: EXECUTANT: ,(.m\

Il®)
AT A

) DECAN: .. &,
pm%‘iewugen Radu
RESP.CONTRA T.
s.[og. Miha# an Groza
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OIVIZIUNEA TOMPONZNTE AVIONABILE
DEPARTAMENTUL CERCETARE-DEZVOLTARE

M 1991 [cb.e5 1595

ANEXA 4

PROCES VERBAL DE RECEPTIE

In urma cdemonstratiei facute cu proousul SUrT pentru
calculul rotilor de schimb la prelucrarea suprafetelor elicoida-
le pe masini unelte,a rezultat deplina 1luil aplicahilitate pentru
prelucrarea filetelor,burghielor,freze melc-mocul,freze profilate,
pe masini de rectifiicat profile elicoidale si strunguri de detalo-

nat cat si pe freze universale s$i strunguri normale.

,«‘,«;:t_‘.’g., CRAIOV,
4‘-0 s .
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Blaimhan) ¥

Calea Ammatei Romane nr.5 :
Tel 059/ 432.830 int. 154 Hil

S.C. "MEFIN" S.A. SINAIA

UNIVERSITATEA DIN ORADEA o ANEXA 5

In atentia dI. DIRECTOR

in scopul unei fructuase colaboriri dintre institidiile noastre, va facem cunoscut ci existd un
pachet de programe soft pentru calculul rotiior de schimb ia prelucrarea suprafetelor elicoidale pe MU,
elaborat in cadrul tezei de doctorat de caire dl. sef lucr.ing. Mihai-Dan Groza, doctorand in cadrul
Facultatii de Mecanica din Timigoar«. Acest pachet de programe se afld in exploatare gl la alte firme de
profil.

-In acest sens ne punem !a dispozitia dvs. pentru realizarea unui “Contract de cercetare” cu S.C.
“MEFIN" S.A. SINAIA. in urma stabilirii conditiilor contractuale, urmeaza ca autorul si vi livreze pachetul
de programe pe care puteti sad rulati pentru rezolvarea problemelor specifice in sectiile prelucratoare.

In cele de mai jos, autorul v3 face cunescute cateva din domeniile de aplicabilitate si pentru
exemplificare, va trimite cateva modeie.

-Caiculul rofilor de schimb utilizate la prelucrarea suprafetelor elicoidale are o larga
aplicabilitate mai ales in secliile de “Scularie” ale firmelor de profil.

Datorita reorientarii economiei nationale, o pondere mare in industria constructoare de masini
o0 au, pe langa intreprinderile mari si intraprinderile particulare mici si mijlogii. Aici se vor regdsi utilaje
clasice ( strungui nommal, frezd de scuiarie FUS-25, FUS-32) pe care se pot prelucra diferite repere
sau chiar scule aschietoare. Daca sectiile prelucratoare au posibifitdti financiare, pot face investitii in
utilaie specializate ( masini de rectificat, strunguri de detalonat, etc. ).

Pe grupele de magini mai sus mentionate se pot executa pe baza de comanda ferna, scuie
speciale. Din aceasta categorie pot face parte frezele, burghiele, alezoarele, etc. Acestea au o larga
raspandire in prelucrarea metalelor si a neferoaselor, industria lemnului, etc.

Plecand de la cazur concrete, in urma unei bogate experiente capatatd in sectiile de
“Scularie” din Oradea, impreuna cu colective reputate de specialigti (din proiectare si executie) m-am
confruntat cu probleme complexe privind modul de calcu! a rotilor de schimb, la prelucrarea
suprafetelor elicoidale.

Situatii complexe apar la calculul rofilor de schimb si Ia reglajele masiniilor-unelte, speciale
(ex.masini de detalonat, masini de rectificat filete, etc.) fabricate in strainatate, cu o fiabilitate foarte
buna si de precizie ridicata.

Exemple de piese ce se pot prelucra:

-filete speciale ( calibre si contracalibre pentnu filete ),

-filete cu pas fin, utilizate la aparatele de masura si control;

-melci pentru angrenaje de precizie ridicata;

- freze melc modul, freze melc modul cu modul mic;

-freze profilate pentru prelucrarea lemnului,etc

Plecand de la premiza ca sculele ce se prelucreazad au o importantd deosebita in ce priveste
precizia de pas, am considerat necesara rezolvarea calculelor automatizat, realizand un pachet soft
specific.

Pachetul de nmarame enft este ttil datortad nreciziei da ecalend n rannnrtolnr e tronemitorn
necesare, care se obiin cu ajutorul rolilor de schimb calculate. Programui este usor de utilizat de catre
orice persoana. Important este sa cunoasca problemele din punct de vedere tehnic.

-orientativ, pachetele contin un numar 63 de figiere, cu o lungime totald de 32,664 Mb. din
care numai bazele de date ocupa 13,289 Mb. Programele ruleaza pe calculatoare compatibile IBM-PC
Dupa introducerea datelor preliminare si dupi efectuarea calculelor, s¢ obtine si fisa de reglaj pe
masina respectiva.

Programele soft vor sta la dispozitia celor interesati.

BUPT



OFICIUL DE STAT PENTRU INVENR®II 2l MARCI

Strada lon Ghica nr.5, Sector 3, Bucuresti - Cod 70018 - ROMANIA

Telefon: 315.19.65,; 315.19.64, 314.59.64; 314.59.65; 314.59.66;
e-mail: office@osim.ro Fax:312.38.19
S =g Fam 5 -
Nr. Dvs. / Nr.OSIM _ /< -5 /.//* O, L2
ANEXA 6
ADEVERINTA

Prin prezenta se adevereste ca dl. Groza Mihai Dan a depus la OSIM
cererea de brevet nr. C - 523/06.05.1999, prin care solicita acordarea protectiei pentru
inventia cu titiul "PACHET SOFT PENTRU CALCULUL ROTILOR DE SCHIMB LA
PRELUCRAREA SUPRAFETELOR ELICOIDALE".

Prezenta adeverinta se elibereaza pentru a-i servi la Teza de Doctorat.

Bucuresti, Directia Inxgr)_ﬁj,
A3
11.05.2000 Diretter, ok
fl=* 7/-7/0 Y
I w M. Q'I
Ing. Ioﬁﬂ/asnle&:@ £
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ANEXA 7

TPAX INO, 41/ 0eeverenernenennnecs .
Data: 26.04.2000

T

i | 1.. TOWYN] RAATFED Y i AN/EMNY AR i
! | llg. ISVIAIN I Ve VI ¥ W | P AV Ve U §'W) )
| | Director Diviziune Componente Avionabile | CRAIGVA S.A, .
| )

| De la: I (+40)051-124170 | Str.Aercportulun | nr | !
! | Fax: (+40)051- 124382 | CRAIOVA |
! ! E-mail: tudor@acv.ro ! ROMANIA !
! | | UNIVERSITATEA ’
| | Prof. Dr.ing. TEODOR MAGHIAR ! S |
| | i | din GRADEA [
« i Rectorul Universitdin din QOradea i . '

| Catre: | Tt £ AN (GO ARG | str. Armater Romane , nr.S |
| 3C1 \--rO) 056-432850 | AP AN A |

! . Eax-(-+40) 059-432789 . ORADEA !
| | FaxATHY) Uavass ! ROMANIA |
i | i Fac.de Inginerie Manageriald ;
[ 3 | Sef.lucr.img. MiHAI-DAN GROZA | si |
In atentia: | . - ! i . . ‘
! ! Intenior:154 | Tehnologica !
i | ! Pav. B. !

KRel. 1a Contractui de Colaborare nr. 4760/ 21.04.2000

Stimate Domnuie Kector,

Ne bucuri foarie muii cia ani reusii sa continuam coiaborarea cu Universiiaiea din Oradea,
in speciai, cu Fac. de Iinginerie Teiinoiogica,pe probieme de un interes deosebit pentru Diviziunea
pe care o conduc,

Feniru ca anui trecut am deneficiat de cerceiariie efectuate de d-nui §.i.ing.vMinai Groza,in cadrui
tezel de doctorat,incercam sa preiungim Contractui de Cerceiare,in asa iel incai sa beneiiciem de

soitui pentru caicuiui rotiior de schimb §i pentru utiiajeie ce preiucreaza suprafete eiicoidaie, adu-
se din umport $1 pentru fieteie cu pas variabii.

Ne intereseaza in mod deosebit apiicatia d-nuiui Groza,deoarece rezoiva probiema roiiior de
schimb printr-un soit intractiv exirem de usor de utiiizat atat de teiinoiog cat i de proiectantui de
S.D.V-uri,

Dorim sa beneiiciem de acest soft,motiv peatru care va solicitam coiaborarea.

Va muitunim pentru sprijin si in urmatoareie ziie va vom transinite si contractui de coiabo-
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