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(57) Rezumat:

Inventia se refera la o metoda pentru determinarea
turatiei optime de prelucrare prin strunjire a unui lot de
piese cu diametre care au valori cuprinse intr-un anumit
interval, folosita pentru calcul, cu aplicatii la strunjirea
pieselor de tip cilindric. Metoda conform inventiei
consta, Intr-o prima etapa, in calcularea unei viteze
optime de aschiere v, si @ unui cost optim de prelu-
crare C(v,,) pentru fiecare diametru dintr-un lot de
piese, in cazul unei prelucrari cu turatie variabila, apoi
calcularea unei viteze de agchiere v, si a unui cost de
prelucrare C(v;) pentru fiecare diametru din lof,
alegandu-se o turatie n, in cazul unei prelucrari cu tura-
tie constanta, calcularea pierderiide prelucrare P, pe
bucata aferenta intregului lot, ca urmare a folosirii unui
utilaj cu o singura turatie optima, in locul unui utilaj cu
turatie variabila, urmatéd de determinarea unei turatii
optime n,, ca fiind egald cu valoarea turatiei n pentru
care pierderea P, are valoarea minima, si, in final,
determinarea economiei realizate ca urmare a strunjirii
intregului lot cu turatia optima, fata de cazul prelucrarii
cu turatie variabila.
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Tn orezent pretuciarea pieselor, indiferent de structura Jotului, se reahzeazd pe utilaje
cu turatie variabila comtinuu sau in trepte dar, sunt g1 situatii cand se prelucreaza pe utilaje cu
an numar tedug de trepte de turafie i chiar cu o singurd turafie.

Pana in prezent existd studin privind procedeul de aschiere: reprezentarea graficad si
interpretarea modelului de agchiere, optimizarea prin metode de optimizare care au la bazd un
criteriu de optimizare cub forma unei expresii matematice ce se numeste functie scop. Sunt
cunoscute maj mulfe studil ini acest domeniu dintre care mentionez:

- Ahmad Nafis, Tanaka Tomohisa and Saito Yoshio, Tokyo Institute of Technology, Japan,
conforra http.//www.jstage.jst.go.jp/article/jsmec/49/2/293/ pdf, descércat ia 01.08.2008

- Ancédu Mircea, Optimizarea proceselor tehnologice, Editura U.T. PRES, Cluj-Napoca, 1999,
- Ancdu Mircea, Tehnologia fabricatiei, Editura Casa Cartii de Stiinta, Cluj-Napoca, 2003

- Aman Aggarwal, Maharaja Agrasen Institute of Technology, India and Hari Singh, National
Institute of Technology, India, conform
http://www.ias.ac.in/sadhana/Pdf2005Dec/PE1312.pdf, descércat la 31.07.2008

- Kerekes lLadislau, s.a., Optimizarea proceselor de aschiere, Casa cartii de stiinta, Cluj-
Napoca, 1995,

- Picos Constantin, Pruteanu Octavian, Bohosievici Cazimir, Proiectarea tehnologiilor de
prelucrare mecanicd prin aschiere, vol.1, Editura Universitas, Chisinau, 1992.

- Vlase Aurelian, Stancescu Constantin,Garbacea Gheorghe, Calculul analitic al regimurilor
de aschiere la strunjire, Centrul de Multiplicare al I.P.B., Bucuresti, 1983.

- Vlase Aurelian, Sturzu Aurel, s.a., Regimuri de aschiere, adaosuri de prelucrare si norme
tehmce de timp, vol.1, Editura Tehnica, Bucuresti, 1983.

Functia scop poate fi costul unitar de fabricatie, timpul de fabricatie sau o combinatie
a acestor doi parametrii. Diferite abordéari sunt disponible pentru definirea functiei scop in
vederea optimizdrii parametrilor de aschiere.

Functiile scop ce exprima urmétoarele criterii de optimizare sunt cele mai utilizate:

e timpul operativ incomplet minim;

e costul tehnologic minim;

e timpul de bazd minim;

s beneficiul maxim;

e puterea efectivd de agchiere minima.

Astfel, s-au realizat optimizari bidimensionale (parametrii optimi cautati sunt v si s)
modelul putdnd fi reprezentat grafic intr-un spatiu tridimensional (cost-viteza-avans). Pana in
prezent studiile s-au realizat pentru prelucrarea unei singure piese si nu a unui lot de piese cu
diametre luand valor intr-un anumit interval.

Spre exemplu, o astfel de optimizare bidimensionald & foet ilustratz i de .
Nafie. Tanalba Tomohisa ¢i Salte Yoshie, de la Institutul de Tehnologie din Tokyo,
cave 211 deterniivgd parernetriy de aschiere optimi inclusiv avansu! g7 viteze de aschie
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Metnda pentruy determinarea iuratiei optime de prelucrare prin styunjire a unui
It de piese cu diametre ce au valori cuprinse Infr-un anumit interval, conform mventer,
concuce la delerminaies twrafied ophime de prelucrare piechnd de le formule costuhu de
preiucrare pry strunjire, suprapunerea graficelor ce semnifica prelucrarea lotulur de piese cu
nratie variabila, cu turatie constantd i cu turafie censtantd deplasat datoritd influentei
diferente) de cost dintre cele doud utilaje (utilaj cu turatie variabild g1 utilaj cu turatie
constania) ceea ce conduce la figura 6, de unde se observa exitenta unei turatii optime. Turatia
optimd se poate determina prin simularea prelucrarii prin strunjire & intreguiui ict de piese cu
diferite turafii,

Prezenta inverntie are ca scop optimizarea prelucrdrii unui Jot de piese cu diametre
luénd valori intr-ur anumit interval §i stabilirea unei metode de determinate a turatiei optime
de prelucrare prin strunjire a unuj Jot de piese cu diametre cuprinse intr-un anumit interval in
conditii de obtinere a unei eficiente economice, care Sd permitd realizarea unui utilaj cu o
singurd turatie cu © constructie simpla, cost mic de achizitie, cu cheltuieli mici de intretinere
si reparatii i care sa necesite fortd de muncd cu calificare redusd si cu salarii mai mici. In
acest sens, s-a utilizat drept criteriu de optimizare, costul tehnologic minim aferent intregului
lot de piese

Fazele parcurse la realizarea inventiei sunt:

Faza 1: Se calculeazd viteza optimd de aschiere vy i costul optim de prelucrare
C{Vicpt) pentru fiecare diametru din lot si se reprezintd in figura 1, costul in functie de
diametru.

fot Tm

e

1 [ 1+l 4L D, (41 41,0107 = X A (T .co4C

Clv,)=C +T §_+,(jm{l D 2 ).10-3 4 LT ﬁ_),,,,, Soovopt™ -t o.gm ELTTI)
‘ l\ S'VOPt s (*; -K;
Y 101

Faza 2: Se calculeazd viteza de aschiere v; si costul de prelucrare C(vi) pentru fiecare
diametru din lot, alegdndu-se o turatie n §i se reprezintd grafic in figura 2, costul in functie de
diametru.
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3: Se calculeazd pierderea de prelucrare pe buceid a
ari umlatalie oo o singurd turatie (ovtimé) i1 locu? ol
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o Acel punct reprezinda Costul o oplim uh reni

préducranin Junmn ulue 1espectiv (conform graficulut peniiu v, = \/WJ SN AcEsT pURcH

pierderea de prelucrare este = U in varianta w constani (et i oD vurafie
Coaomeernz fata de variania v. v, pelucrares pe utila) ou tnetie vanabila)

Modificerd vaoares 123 mosconstant se observa o preficul perdtu e corsiant se
rostogodeste peste gralicul il vosconstants v

Diferente dinte costunic de pe cele doud grafice afererte Hiecariy diamenucpreznini
merderea de preluciale pentro diametrul respectiv ca urmare & utihizari utilaiuion cu ¢ singuréa

el e (optimd) fn locu! utilajulul cu turatie variabila
Pierderea de prelucrare pe bucatéd aferenta intregului lot se calculeazé cu relatia:

F’tct - Ezi (C(V ) © (me ))

unde-

f(x;) = probabilitatea de aparitie in lot a lui D;;

7. == numdrul diametrelor din lot.

in figurile 4 si 5 am reflectat influenta probabililtatii de aparitie a fiecarui diametru in
cadrul Totulu asupra pierderii de prelucrare a intregului lot ca urmare a utilizarii utilajului cu
o singura turatie (optimd) in locul utilajului cu turatie variabila. In aceste figuri am luat in
considerare cd diametrele cuprinse intre 20-60 mm au probabilitatea de aparitie conform
distributiel normale (Gauss), respectiv distributiel uniforme, dar metoda este valabila pentru
orice tip de distributie si pentru orice interval de diametre.

Faza 4: Se stabileste nyp ca fiind egal cu valoarea lui n pentru care Py are valoare
minima prin reluarea calculelor incepéand cu faza 1, cu alte valori ale lui n.

Faza 5: Se determind economia realizatd ca urmare a strunjirii intregului lot cu turatia
optim3 fata de cazul prelucrarii cu turatie variabila

E = Ecutie de viteza ~ Protmin® Qiot* Niot
unde-

Ecutie de witezz = diferenta dintre pretul de achizitie a utilajul cu turatie variabild si cel al
utilajului cu o singurd turatie;

Piwwin = pierderea de prelucrare pe bucatd aferentd intregului lot corespunzatoare
turatiei optime, ca urmare a utilizarii utilajului cu o singurd turatie in locul utilajului cu turatie
variabila;

Qi 7 cantitatea intregului lot de prelucrat;

Nig: = numarul loturilor prelucrate in perioada de amortizare a utilajului.

Metoda prezentatd este o noutate in domeniu §1 are aplicabilitate in practicd cu
rezultate favorabile, putand fi extins si la alte tipuri de prelucrari.

Ideea inovatoare este pusd in evidentd prin faptul cd metoda prezentatd rezolvi
optimizarea prelucrdrii unui lot de piese cu diametre ce jau valori intr-un interval si nu
optimizarea prelucrdrii unei singure piese.

Un exemplu care demonstreazd avantajele aplicarii in practicd a metodei reies din
figura 6, care se referd la infuenta diferentei de cost, simbolizatd prin pretul cutiei de viteze,
dintre utilajul cu turatie variabild si cel cu turatie constantd asupra costurilor de prelucrare.

in ficura 6 se observd c# zona cu verde, care reprezinta zona in care Ja strunjire se
reahizeazd econiomie In urma aplicdril solutiel propuse, este mai mare decét zo
reprezinta zona in care la strunjire <e realizeazd pierdere in urma apliciay
Prin urmare, <e derronstreare eficienta aplicarii metodei care face oblecf @’1@‘&7 -
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4) Ir alte mueprinder! care au productie de sene
hametre care 1au valori Intr-un anumit interval

medie $1 mare peniru piese cu
Prin aplicarea inventiel rezultd urmétoarele avantaje

simplitate tehnologica s1 pret de achizitie scazut

- fiabilitate ndicata, cheltuieh mici cu intrefinerea si functionarea utilajului
fortd de muncd cu un nivel de calificare mai mic $i

salariile;

, ca atare, cheltuieli mai reduse cu

- in final, prefit mai mare pe produs ca urmare 2 costului de prelucrare mai mic sau pret de
vanzare mai scézut ceea ce conferd un avantaj fard de concurenti
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e sdnese o turane v, In cazal prelucrariy co turabe consian 2
, meicen de prelucrare pe bucats aferenta intregulm lot ca unmeie 2
ariliz afiaiulw on o gingurd taratie (opfima) in locul ubifajulvi cu turatie variahié, pe bazs

1

crefinelo din figwa 3 oblinut prin suprapunerea peste graficul din figura 1 & graficulul din
figura 7 pentru doué valori ale turatiel n ca urmare a descopeririler:

- ¢& cele doud grafice au un punct comun (punct de tangenta). in acest punct pierderea
de prelucrare este =0 in varianta n=constant (prelucrarea pe utilaj cu turatie constantd) fata
de variania v, =v,, (prelucrarea pe utilaj cu turatie variabila).

- ¢& modificand valoarea lui n=constant, graficul pentru n-constant se rostogoleste
peste graficul i vesconstant=vey i ¢d aria dintre cele doud grafice care reprezinté pierderea
de prelucrare in cazul utilizaril turatiei constante in rapeort cu utilizarea turatiei variabile
aferenie intregulw lot variaza $1 are o valoare de minim.

d). Determinarea turatiei optime ngp ca fiind egald cu valoarea lui n pentru care
pierderea Py, are valoarea minima.

e). Determinarea economiei realizate ca urmare a strunjirii intregului lot cu turatia
optimé fatd de cazul prelucrarii cu turatie variabila.
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Figura 1 - Reprezentarea 2D a variatiei costului de prelucrare in functie de diametrul de
prelucrat (viteza de aschiere=constant = vy)
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D1
Disevatro [om)
+—t Vanatia costulu funcne de diametru cand v=vopt
— Vanata costulut functie de diametru cand n=nopt pentru D=40mm
Vanatia costului functie de diametru cand n=nopt pentru D=43mm

Figura 2 - Graficele de variatie ale costului de prelucrare prin aschiere in functie de diametrul
de prelucrat in varianta v=constant=voptim si in varianta n=constant
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Figura 5 Pierderea de prelucrare a intregului lot ca urmare a utilizarii utilajului cu o singurd
turatie (optima) in locul utilajului cu turatie variabild in cazul celor doud distributii
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