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Abstract: Modeling the kinematics of the manufacture in the case of using a relieving method, allows,
should the pattern obtained be correct, the prediction a of the system’s reliability even in other conditions
than the ones experimentally tested, including the real conditions for the execution. The use of patterns is
especially helpful by reducing the number of experiment needed for the manufacture’s analysis.

1. Introducere

Cutitele de danturat au fost generate in mediul SOLID [2]. Datele rezultate din
masuratori, sunt supuse unor proceduri de prelucrare Tinaintea utilizarii lor pentru
estimarea parametrilor, sunt esantionate, formandu-se tablouri de date formate din cinci
randuri si cinci coloane. Problema care s-a rezolvat in actiunea de simulare in SOLID
consta in a utiliza masuratorile efectuate in scopul determinarii abaterilor muchiei
aschietoare si a compararii suprafetelor de agezare laterala ale cutitelor.

Precizia profilului pentru cutitele care au muchia aschietoare dreapta se va evalua
luadnd in considerare unghiul dreptei ce trece prin punctele extreme dat de relatia:
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o, -unghiul dreptei ce trece prin punctele extreme ale muchiei aschietoare;

R - coordonatele curbei directoare (raza capului de danturat) in sectiuni tangente;

z - coordonatele curbei generatoare (muchiei aschietoare) in plane paralele.

Se determina pentru fiecare cutit in sectiunile efectuate abaterea muchiei
aschietoare d de la o dreapta ce trece prin punctele ei extreme cu relatia:

6_] = (Rm—Rl)'COS((Xr) _(Zln_zl)'Sin(a'r) [mm] (2)

unde j = 1...m numarul de puncte masurate pe profil.
Abaterea profilului de la dreapta teoretica in sectiunile evaluate este:

Ai=maxd-mind [mm] (3)

unde i = 1...n numarul sectiunilor de evaluare in domeniul de reascutire a cutitului
Abaterea totala este:
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A=max Ai  [mm]

(4)

Ecuatia 4 se foloseste ca functie scop a procesului de optimizare.

2. Program de calcul pentru determinarea abaterilor muchiilor agchietoare la cutitele

generate

void CProgram5Dlg: :OnAddmtr ()

{
if (m_dAddMtr.DoModal () == IDOK)
{

al0][0] = m dAddMtr.m_fAll;af0][1l] = m _dAddMtr.m_fAl2;a[0][2]
= m_dAddMtr.m_f£fAl13;a[0][3] = m_dAddMtr.m_£fAl1l4;a[0] [4]

m_dAddMtr.m_fAl1l5;a[0] [5] = m_dAddMtr.m_ _fAl6;a[0][6] =

m_dAddMtr.

m_fAl7;

alll[0] = m dAddMtr.m_fA21;al[l][l] = m dAddMtr.m fA22;a[l][2]
= m_dAddMtr.m_£fA23;a[1l] [3] = m_dAddMtr.m_fA24;a[1l] [4]

m_dAddMtr.m_fA25;a[l][5] = m_dAddMtr.m_ _fA26;a[l][6] =

void CProgramb5Dlg::0OnSelchangeAvailablem()
int 1 = 0, j = 0;
cAvailableM.GetLBText (m_cAvailableM.GetCurSel(),

UpdateData (TRUE) ;
m fpl = 3.141592654 * m _fD * tan(m_falfaZl);

m_dAddMtr.

m_fA27;

m_sCurMatrix) ;
double all, al2, al3, az2l, az22, a23, a3l1l, a32, a33, bll, b21, b31, d;

m fx = (10 + (m_fDe + 2) * 1 / (tan(RadianDe (20)))) / 2;
all = 2 * tan(RadianDe (20)) * (m_fx + 50 / (2 * 3.141592654) *

RadianDe (5)) * sin(RadianDe (5));

a2zl = 2 * tan(RadianDe (20)) * (m_fx + 50 / (2 *
RadianDe (10)) * sin(RadianDe (10));

a3l = 2 * tan(RadianDe (20)) * (m_fx + 50 / (2 *
RadianDe (15)) * sin(RadianDe (15));

al2 = 2 * tan(RadianDe (20)) * (m_fx + 50 / (2 *
RadianDe (5)) * cos(RadianDe (5));

az2 = 2 * tan(RadianDe (20)) * (m_fx + 50 / (2 *
RadianDe (10)) * cos(RadianDe (10));

al32 = 2 * tan(RadianDe (20)) * (m_fx + 50 / (2 *

RadianDe (15)) * cos(RadianDe (15));

m_fAll = T[0][0]; m_fAl2 = T[O0][1l]; m_fAl3 = T[O0][2];

m_fA51 = T[4][0]; m_fA52 =

T[4][2]; m_fA54 = T[4][3]; m_fA55 = T[4][4]; m_£fAb56
] .

m_fA6l = T[5]([0]; m_fA62 =
T[5][2]; m_fA64 = T[5][3]; m_£fA65 = T[5][4]; m_£fA66
T[5][6];

m_fA71 = T[6][0]; m_fA72 =
T[6][2]; m_fA74 = T[6][3]; m_fA75 = T[6][4]; m_fA76
Tlel[6];

3.141592654) *

3.141592654) *

3.141592654) *

3.141592654) *

3.141592654) *
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Fig. 1. Interfata pentru determinarea abaterilor

3. Rezultatele simularii

Rezultatele simularii au fost obtinute, ludnd in considerare urmatorii parametri:

- numarul de module simulate: 5;

- numarul sectiunilor de evaluare in domeniul de reascutire a unui cutit: 5;

- abaterea muchiei aschietoare de la o dreaptd ce trece prin punctele extreme

pentru fiecare sectiune evaluata: 25;

- abaterea profilului cutitului:5;

- abaterea totala: 5.

Rezultatul simularii, abaterile muchiei agschietoare in sectiunile de ascutire pentru
fiecare modul experimental sunt aratate, comparativ, in figura 2. Se observa ca rezultatele
obtinute sunt diferite de la un modul la altul. Urmarind si figurile 3 si 4 se pot trage
urmatoarele concluzii:

Modulul1 se caracterizeaza prin:

- abaterea muchiei aschietoare este minima;

- spirala arhimedica este cea mai indicata curba directoare;

- diametrul de lucru al capului nu se schimba dupa reascutiri.

Modulul 2 se caracterizeaza prin:

- abaterea muchiei aschietoare este medie;

- evolventa presupune inclinarea in plan vertical a sculei de rectificat;

- diametrul de lucru al capului nu se schimba dupa reascutiri.
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Fig. 2 Abaterea profilului cutitului in sectiunile reascutite
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Fig. 4 Abaterea totala

Al =

1.656x 107>

2432% 107 °

339% 107 °

2256% 10 °

3.784% 10 3

9.804x 10+

~1.799% 107 °

~1785% 10 °

1757x 107>

22.958% 10 °




ANNALS of the ORADEA UNIVERSITY.

Fascicle of Management and Technological Engineering

Modulul 3 se caracterizeaza prin:

- abaterea muchiei aschietoare este maxima;

- dispozitive diferite pentru executia suprafetelor laterale i de varf;

- diametrul de lucru al capului nu se schimba dupa reascutiri.

Modulul 4 se caracterizeaza prin:

- abaterea muchiei aschietoare este minima;

- dispozitive diferite pentru executia suprafetelor laterale si de varf;
daca suprafata de asezare de la varf nu se executa elicoidal diametrele de lucru
ale capului dupa reascutirea cutitelor nu se pastreaza.

Modulul 5 se caracterizeaza prin:

- abaterea muchiei aschietoare este maxima;

- dispozitive diferite pentru executia suprafetelor laterale si de varf;

- diametrul de lucru al capului se schimba dupa reascutiri, pana de aschiere are

rezistenta minima (echivalenta detalonarii radiale).

Tab. 1 Abaterile muchiilor agschietoare

Abat. Abat. Abat. Abat. Abat. Abat. Abat. Abat. Abat. Abat.
Sect. profil la maxim profil la maxim profil la maxim profil la maxim profil la maxim
evaluatd | modul Ai modul Ai [mm] modul Ai modul Ai modul Ai

T | om 2 3 | 4 [mm] 5 [mm]

1) [mm] o [mm] o [mm] o [mm] o [mm]
0 -0.0009 -0.0027 0.038 0.028 0.016
1 -0.0037 -0.0029 -0.0009 -0.004 -0.054
2 0.023 0.0016 | -0.0002 0.0024 | 0.022 0.061 0.005 0.002 | 0.0099 0.004
3 0.0006 -0.0024 0.062 0.005 -0.023
4 -0.031 -0.014 0.048 0.004 -0.0064

Conditia mentinerii diametrului constant dupa reascutiri

DA DA DA NU NU

4.

Concluzii

in urma studiilor efectuate au rezultat abaterile muchiilor aschietoare, prin simularea
metodelor de detalonare pentru cinci studii de caz, analiza comparativa a abaterilor Tn cele
cinci cazuri.

Ca rezultat al optimizarii metodei de detalonare, se constata ca in cazul detalonarii
dupa elice cilindrica, curba directoare spirala arhimedica, rezulta: mentinerea diametrelor
capului de danturat dupa ascutiri i a unghiurilor de profil ale sculei; abaterile muchiei
aschietoare de la o dreapta se inscriu in toletantele admise.

S-a verificat conditia mentinerii diametrului capului de danturat, in urma reascutirii
cutitelor.
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