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1. Introducere 2. Proiectarea asistata parametrizata

Este cunoscut faptubcla ora actual cali- La proiectarea constructivasistai de cal-
tateasi costul produselor sunt funcdependente culator se utilizeaz sisteme CAD concepute pe
de nivelul tehnologiilor aplicate, atat in faza de baza proiedrii parametrizatesi a structuiirii pe
concepie catsi in faza de execie. Pe pig invin-  obiecte a produselor, pentru a permite folosirea in
ge si se mefine acela care poate realiza intr-un acelai timp a datelor geometricg a informailor
timp cat mai scurt, cu cheltuieli minime, produse tehnologice. Un modul CAD cdine toate datele
superioare din toate punctele de vedere (tehni produsului specificat de proiectat din punct de ve-
economic, estetic). Tn ultimii ani, lumea CAD/ dere tehnologic, geometric, fuianal si organiza-
CAM/CAE a fost marcat de schimbri majore, toric. Pentru realizarea modulului s-au folosit ur-
toate in direga eficienei activitatii de proiectare. matoarele elemente principale: programul
O serie de concepte noi apar in domeniul pradiect SOLIDWORKS de proiectare asistgtarametriza-
rii (sistem integrat, inginerie concuré&ninginerie  ta; principiul tehnologiei de grup pentru realizarea

simultard), care au ca obiective gterea caliitii desenelor parametrizate ale pieselor reprezentative
activitati de cercetare-proiectare pridrgirea si interfad soft programdi in limbaj C++, ce face
aprofundarea domeniilor de investigatentifica, legatura cu baza de date grdifig tehnologic. Pro-

cresterea productivittii prin utilizarea sistemelor gramul prin capacitile de modelarssi interfata
software pentru alegered verificarea ipotezelor, intuitivd a permis crearea de solide, ansamhiuri
selectarea conceptelor, elaborarea autbmalocu- desene de exege. Modelarea ansamblurilor a ofe-
mentaie, posibilitatea utilizrii simularii numerice, rit libertatea de proiectare compiea pieselor n
optimizarea formelogi tehnologiilor, eispuns rapid contextul unui ansambki crearea unor ansambluri
la modificarea parametrilor iili. dintr-o multitudine de repere, asigurandu-se astfel
Ingineria concureit asigud instrumente bidiregionali-tatea modifigrilor ansamblu - desen
pentru proiectarea integéatu ajutorul @rora se de exectie. Realizarea desenelor de exexeste
pot ataca simultan toate etapele procesului de pr automai odati ce piesa sau ansamblul au fost crea-
iectare. Modifi@rile interne ce apar in diferite faze te res-pectandu-se standardele in vigoare 1SO, AN-
ale proiectului incep din stadiile incipienge in  Sl, DIN, JIS (opional).
cele mai multe cazuri sunt foartgou de realizat. in figura 1 este prezentat un modul de pre-
Ingineria simultad este un concept nou sare realizat prin metoda modldil parametrizate
care implié colaborarea tuturor compartimentelor cu ajutorul programului SOLIDWORKS. La pro-
conexe in realizarea unui produs nou (proiectar iectarea modulului de presare s-au parcursadou
tehnologi@ si constructid, marketing, asigurarea etape distincte determinate de proiectarea cinemati
calitatii, programarea prodtie), colaborare posibi- ca si respectiv de proiectarea organolagiS-au
la datori progreselor remarcabile din domeniul rezolvat prin proiect mai multe cetendeterminate
tehnologiilor informatice. de: scopul modulului, principiile futionale, teh-
Intreprinderile care abordeazcest con- nologia de exedie. Modulul de presare cu un sin-
cept ohin progrese remarcabile atat in diface- gur post are sistemul constructiv bazat pe patru
ducerii timpului de conceje si de punere in func coloane pentru rezistgnsi ghidare. Cilindrul de
une, casi in diregia reducerii considerabile a pre- inchidere este montat fixat pe traversa fik a ba-
tului de cost. Pentru succesul deplin al acestui col tiului. Traversa mob#l impreurd cu blocul de n-
cept este necesar ca sistemul infaramal € nu se  chidere (port-poansoane), ghidate prin intermediul
opreasé la nivelul Tntreprinderiisi acesta % fie unor role execdto miscare de transtee pe vertica-
interconectat la sistemele infortitmale ale intre- 13 realizadnd inchidereai deschiderea matglor.
prinderilor colaboratoare (furnizoare sau beneficia Sculele de presare sunt aranjate in blocul port-
re). Acest proces va duce n scurt timp, prin impli matrite care, in acejatimp, servgte ca recipient
carea furnizoruluki beneficiarului Tn procesul de de presiune. Presiunea ridicét interiorul matrie-
concepie si fabricaie, la ohinerea intreprinderii lor elastice este realizaprin intermediul agentului
virtuale. de lucru (emulsie de api ulei) si creati de multi-
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vitati Tn blocul portmatiie 1-6; lichidul de lucru,

i i emulsie (ap + ulei); cadera 1-3 cicluri/min; regi-
muri de fundonare: reglaj, ciclu individual, auto-
mat.

ﬁ.'(ljmdr:.ll 3. Analiza cu elementefinite
laraulic Analiza a avut drept scop o verificare preli-
mina@ a tensiunilorsi deformaiilor elastice care
T R apar in elementele de lizale modulului de presa-
ra\:)e.lrvsc - re, cele care preiau soligile deosebit de mari
mobiia dezvoltate Tn timpul procesului de presare. Aceste
elemente sunt prezentate in fig. 2: 1 - traveusa s
Bloc de perioas; 2 - coloana; 3 - masa. Farde presare
inchider: pentru care s-a efectuat analiza esteafonaxini
realizat de cilindrul de lucru F = 100 kN. Har
Bloc este distribuit uniform in zona de contact dintre
portmatrie p ﬂgﬂw si traversa superioarsi, respectiv, masa
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dat electric, pus n lagurd cu rgeaua de canale din =, _._~ .. .-
blocul portmatrie. Atat caracteristicile fuionale, —

catsi parametrii geometrici ai modulului, s-au sta-
bilit pe baza unor criterii unice adecvate proceisul  Fig. 2. Structura de
tehnologic respectiv. Cele mai multe din acesti baz a modulului de

caracteristici sunt date in tema de proiectaragfor presare
de inchidere, & = 100 kN, presiunea de lucru in
incinta, p = 100 MPa), rezultate Th urma cetret Analiza s-g -

lor teoreticesi experimentale privind gmereasi realizat prin metod
presarea pulberilor, iar cele care nu sunt preents elementului finit cL
s-au dedus in faza de congepin fungie de cele un program de ca
cunoscute. De asemenea, in afde parametrii cul specializa.
prezentd, la proiectare s-anut seamai de unele ANSYS 5.3. Discretizarea structurii s-a efectuat cu
dimensiuni ale batiului, care condua asigurarea elemente finite tip SOLID 73, din grupa Structural
condiiilor geometricesi functionale ale presei, pre- 3 - D Solid, care preziat8 nodurisi posibilititi de
cumsi aspectul ergonomigi estetic al acesteia. In depladri si rotaii dupa cele trei axe, respectiv
final au rezultat uritoarele caracteristici principa- DOF: UX, UY, UZ, ROTX, ROTY, ROTZ. Cele

le ale modulului de presare: farmaxina de inchi-  trei structuri de baz ale presei au fost analizate
dere, 100 KN; presiunea maxinizostatia, 100 independent, utilizandu-se pentru fiecare un anumit
MPa; presiunea de incercare, 120 MPa; presiuncnumar de elemente finite: traversa superioaB36
maxima in instalaia hidrauli@, 25 MPa; nr. de ca- elemente finite, coloana - 17; masa - 168. Pentru
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cele trei structuri de baze prezint detaliat urn- FC = 8 + 200d = 5pmdl+ 200d (1)
toarele date rezultate in urma analizei: distitbou Existi doui constrangeri funonale din moment
campului de tensiuni echivalente Von Mises pece coloana poateisedeze datodtfie efortului la
intreaga structdr distribuia deplagrilor nodurilor  compresiune (curgere), fie se poate indoi. Luand in
pe direcia OZ, pe intreaga structijrgraficele va-  considerare curgerea, efortul indus: PAtd Din
lorilor tensiunilor echivalente Von Mises a de- moment ce valoarea linditde curgere este de
plagirilor nodurilor pe direga soliciirilor OZ,  g,= 50 MN/nf, prima constrangere fuicnak
pentru: traversa superi@ara partea inferiodr pe  este:

direqiile OX si OZ; masa, la partea superidape  F: pd-35x 1P<0, di>135x 1 (2)
diregiile OX si OZ; coloana pe direa OZ; valori- Luand in consideti incovoierea, sarcina

le maxime ale tensiunilor Von Mises, pentru cele 4o yeformare Eulerg, = T2EI/I?
trei structuri analizate sunt u#toarele: travers
superioai: 0,731.16 N/m? masa: 0,408.FoN/n?;
coloana: 0,881.FN/m?”.

De remarcat & aceste valori sunt sub valo-
rile admisibile pre¥zute pentru materialele utiliza-
te, deci structura este corect dimensidwmit punct
de vedere al rezistax. Valorile maxime ale depla-
sirilor pe diregia OZ, diretia de agune a fotei F,
sunt: traversa supericgar6,079 m; masa: - 18,3
[ m; coloana: 35¢ m.

unde:E - modulul

lui Yung; | - lungimea coloanei; | - al doilea mo-
ment al ariei, | =td{{d? + £)/8. Impirtind cu aria,
rezulti efortul de Tncovoieres; = TPEIN*dEl Mo-
dulul lui Yung pentru acest material este de 65
MPa. Astfel, cea de a doua constrangere este:

Fr  Prdi-1PE (& + £)/8I° < 0,

di{o? + %) = 354,2x 10°° (3)

Existi de asemeni dauconstrangeri locale
care au legtura cu restridgile diametruluisi grosi-
mea peretelui; R1: 20d< 140, R2: Xt< 8.

Din moment ce exi§tnumai doé variabile
de proiectare gi t, problema s-a rezolvat grafic,
fig. 3. Se traseazmai intai constrangerile locale,

4. Modelarea matematica
Tn mod ideal, fiecare produs nou sau modi-
ficat ce este proiectat urmeiaa fi construitsi testat
la scara 1:1. Existdoi factori ce adesea impiedlic v
acest lucru: timpuwi costul. Modelarea matematic ~ F-_*
este cea mai ieftingi rapida tehnié@ de modelare | %
1

"

Feasible
posibiki. Primul pas ih modelarea matemateste
si Tnlocuiasé realitatea cu un model simplificat;
acestea se realizeéade obicei prin stabilirea unor _

.. . ‘e . . Section A-A F, F,
prezumii simplificatoare. Posibilele moduri de Y 1 d
defectare mecaric unei structuri: deformare elas- "% Fig. 3 0 20 40 60 80 100 120 140
tica, relaxare termit, oxidare, oboseal uzus,
coroziune, impact, radig soc termic. Optimizarea rezultand o zonde formi rectangulat de fezabili-
coloanei de seiune tubulai a fost realizdt por-  tate intre d = 2Qi 120 mmsi t = 2'si 8 mm. Apoi
nind de la faptul £ aceasta trebuieissuporte 0  se traseazcurbele constrangerilor futicnale f si
sarciri de compresiune de 25 KN, la un cost tota F,. Zona haurati indici regiunea de fezabilitate Tn
minim. Materiale utilizate: OLC45 (modulul Iui cadrul @reia trebuie % se gseass toate soltiile
Yung 85 GN/nf; limita de curgere 50 MN/fnden- poteniale. Pentru determinarea punctului optim n
sitate 2500 kg/cﬁ). Caracteristicile geometrice: cadrul acestei zone se trasedunaia criteriu. n-
lungimea | = 2,5m; diametrul mediu al tubului este clinarea liniei olinute este importait Din mo-
limitat Tntre 20-140 mm. Nu sunt disponibile gro- ment ce obiectivul este de a se minimiza costurile,
simi ale peretelui in afara domeniului de la 2 la ¢ aceast linie este deplasaprin zona de fezabilitate
mm. Costul coloanei include materialglecosturi-  catre origine pai ce se determinultimul punct de
le de construge pot fi luate ca M + 200[Hd, un-  contact cu zona de fezabilitate.
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=
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de: M - masa, In kg,,@ diametrul mediu, Tn mm. Aceasta se obserca apare la d = 58 mm
Fungia criteriu ce trebuie minimizaeste sit = 3,5 mm. Dar un tub de diametrul d = 58 mm
FC = 5[M + 200[M. nu este disponibil imediat in gama exisie@ga G

Este necesarise exprime acedsecuaie  se utilizeaz urmatoarea dimensiune, imediat mai
si toate ecugile urmatoare in funge de variabilele mare, d = 60 mmi t = 4 mm. Metoda este utilizat
coloanei: d - diametrul, mm; t - grosimea, mm. Prir cu wurinta Tn cazul rezolarii grafice a ecugilor
urmare fungda criteriu devine: liniare cu dod variabile. Pentru trei variabile pot fi
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trasate grafice in 3D. a personalului folosit. Doar fgcnea motivat a
unor oameni bine prégti si a unui personal de
5. Concluzii deservire calificat pot asigura realizarea unet pro

Referitor la modul de concege al sistemu-  ductivitati maxime.
lui modul_ar s-a urmrit in prlnC|p_aI consum minim Bibliografie
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