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1. Introducere

Tranzitia economiei romanesti citre economia de piatd poate fi marcatd prin restructurarea
tehnologica si manageriala a intreprinderilor producatoare, implementarea unei gandiri tehnice
bine structurate si orientate catre eficienta maxima a procesului de productie. Atingerea acestui
obiectiv este posibila prin abordarea sistemicad a procesului tehnologic cu toate elementele sale
constitutive care au legaturi functionale bine precizate precum si organizarea acestora, cu un
scop clar definit — rentabilizarea activitatii productive din domeniul industrial.

La nivelul unei intreprinderi, fabricatia inteligentd contribuie la crearea de produse care
satisfac cele mai ridicate pretentii ale clientilor, avand o calitate deosebitd si pretul cel mai
scazut, ceea ce contribuie la suprasolicitarea masinilor unelte si a celorlalte echipamente
tehnologice. Aceasta presupune, de asemenea, minimizarea efortul fizic si intelectual al
operatorului uman si constituie un obiectiv strategic ale economiei de piata. Astfel, in domeniul
constructiilor de masini unelte se impun schimbari semnificative. Nu trebuie totusi minimalizat
rolul important al tehnologului care intervine n: proiectarea si stabilirea ordinii operatiilor,
programarea masinilor unelte, corectia erorilor de scula, variatia caracteristicilor de aschiere ale
sculei si ale materialului semifabricatului etc. Acesta judeca si pondereaza alegerea corectiilor,
alege, masoara si reevalueaza sculele, dispozitivele si alti parametri ai procesului productiv.
Aici intervin anii de Thvatare teoretica si practica.

Cu toate acestea, tinand seama de faptul ca inginerul tehnolog este limitat cel putin ca factor
uman in ceea ce priveste posibilitatea memorarii volumelor de date specifice domeniului, fara a
mai lua in calcul eventualitatea combinarii lor Tn vederea obtinerii unor solutii noi, s-a impus
utilizarea ca solutie inovativa, a unui sistem expert, bazat pe cunostinte tehnologice.

Aceasta inovatie aplicata procesului de proiectare - executie matrite complexe, creste n
acelasi timp atat productivitatea cat si calitatea produselor finite, ceea ce duce la scaderea
pretului acestor matrite, pret care se stie, are valori foarte mari, in prezent. Putem deci
concluziona ca maginile unelte pot deveni mai inteligente cu ajutorul sistemelor expert [1].
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Strategia oricérei intreprinderii constd in a oferi clientilor o solutie completa care inlantuie
activitatile astfel:

proiectare produs - proiectare matrita - matrita prototip - matrita serie - productie de serie

Proiectarea unei matrite nu este o activitate foarte spectaculoasd insa reprezintd un pas
esential atdt in fabricatia unor componente din material plastic prin injectie, cit si pentru
realizarea de altfel de produse, cum ar fi carcase ergonomice de telefoane mobile, planse de
bord necesare industriei constructoare de automobile sau jucarii pentru copii. Daca, pana de
curénd, reteta succesului n afaceri era lansarea pe piata a unui produs de calitate superioara,
avand costuri de productie si un timp de fabricatie mai mici decét ale concurentei, in zilele
noastre s-a dovedit ca aceasta hu mai este de ajuns. Acum accentul se pune pe inovare, pe
varietate astfel ca producatorii sa lanseze produse noi care sa penetreze usor piata. Aceastd
presiune din piata se rasfrange in intregul lant de productie, ajungand pana la furnizorii de
matrite si componente pentru acestea.

Astfel proiectantii de matrite sunt si ei Th fata unei adevarate provocari. Proiectarea,
elaborarea documentatiilor tehnice si realizarea matritelor au evoluat de la planseta la sisteme
CAD 2D/3D. Complexitatea crescanda a formei produselor a impus modelari cat mai complexe
ca solutii eficiente in etapa de proiectare a partilor active ale matritei. In vederea realizarii unei
proiectari cat mai eficiente, s-a ajuns la situatia imbinarii unui model 3D pentru partile active cu
reprezentari 2D, dezvoltate fara legaturd cu precedenta. Astazi sunt disponibile numeroase
instrumente informatice avansate de CAD/CAM — AUTOCAD [2], CATIA [3], Pro|Engineer,
Ansys, Magmasft, Windchill, Bentley, Mathcad, CGTech Vericut, Arbortext, Sthenol|Pro,
Moldtex3D, NCG CAM.

Principalele relatii de echivalenta existente in mulfimea matritelor au stat la baza elaborarii
taxonomiei acestora. Dupd tipul operatiilor folosite la obtinerea matritelor, s-a realizat o
detaliere a clasificarii lor i anume: matrite executate prin operatii de formare, matrite executate
prin operatii de aschiere (gaurire, strunjire, frezare, rabotare / mortezare, operatiuni combinate)
si matrite executate prin operatiuni de electroeroziune.

Desigur ca o abordare generala este folosirea produselor de uz general de tip CAD/CAM 1n
tandem cu produsele de data mining si produsele bazate pe prelucrarea cunostintelor. Astfel,
datele culese pe parcursul unei perioade de timp sunt prelucrate si, pe baza lor, se constituie un
model care poate fi aplicat in cazurile noi de acelasi fel cu cele deja cunoscute. Aceasta
presupune acumularea unui volum de date imens de-a lungul anilor. Astfel, prin cresterea
capacitatii de memorare si prelucrare a calculatoarelor s-au putut trata corelativ volumele mari
de date.

2. Taxonomia matritelor

Matrita este acea forma de turnat tridimensionald care constituie negativul - suprafata
complementara a formei care trebuie realizata. Realizarea efectiva a formei pozitive se poate
face fie prin turnare / injectare de materiale fluidizate prin topire sau prin presare / deformare
plastica a unor materiale maleabilizate / ductilizate prin Tncilzire care ulterior capata forma
pozitiva cautata tocmai datorita geometriei perfecte a negativului matritd. Operatia poarta
numele de matritare. Semifabricatele sunt acele entitati care vor fi prelucrate simplu sau
complex cu ajutorul unei matrite.

Taxonomia matritelor ne ajutd sa avem o imagine clara in privinta diversitatii acestora.
Clasele in care sunt impatite independent matritele, in numar de sapte, sunt date de: a)
materialul din care sunt realizate, b) principiul constructiv, ¢) tipul operatiilor tehnologice
folosite pemtru realizarea lor, d) temperatura de prelucrare a semifabricatului, ¢) modul de
deformare a semifabricatului, f) viteza de matritare, g) specificul tehnologiilor de prelucrare a
semifabricatelor.

Daca ne referim la materialul din care sunt facute matritele, se cunosc urmatoarele clase:
matrite obtinute din diferite aliaje ale fierului prelucrate prin aschiere pe masini unelte cu
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comanda numerica; matrite obtinute din alte metale prin tehnica de fabricare rapida prin
pulverizare de metal topit numita metal spraying; matrite din cauciuc siliconic; matrite din
materiale plastice speciale; matrite din materiale compozite [4, 5].

In functie de principiul lor constructiv, matritele sunt: cu o singurd cavitate; cu mai
multe cavitati.

In functie de tehnologiile specifice folosite la realizarea lor, se cunosc urmatoarele clase:
Matrite executate prin operatiuni de formare; matrite executate prin operatiuni de aschiere
(gaurire, strunjire, frezare, rabotare / mortezare, operatiuni combinate); matrite executate prin
operatiuni de electroeroziune.

In functie de temperatura de prelucrare a semifabricatului pe matrita, Se Cunosc urmatoarele
clase: matrite cu prelucrare la rece (turnare, deformare plastica); matrite cu prelucrare la cald
(pe ciocane cu sabota si fara sabota, prese, alte tehnologii).

In functie de modul de deformare a semifabricatului pe matrita, matritele pot fi: deschise
(matritare cu bavura); si inchise (matritare fara bavura).

In functie de viteza de matritare, se cunosc urmitoarele clase: matrite cu viteze mici de
matritare (pe prese cu excentric, pe prese cu frictiune, pe masini orizontale); matrite cu viteze
mari de matritare (mecano-pneumatica, prin explozie).

In functie de tehnologiile specifice de prelucrare a semifabricatului pe matritd, se cunosc
urmatoarele clase: matritele pot fi folosite la operatiuni de turnare; forjare (la rece sau la
cald); trefilare; formare; taiere; indoire; rasucire; ambutisare; fasonare; stantare; presare
volumica; asamblare.

Sa detaliem principalele metode de executie a matritelor, in functie de tipul operatiilor
folosite si anume: formare, aschiere (gaurire, strunjire, frezare, rabotare, operatiuni combinate),
electroeroziune [6].

Cum am mai spus, prezentul articol trateazd cazul matritelor executate prin operatiuni
de aschiere.

Prelucrarea prin aschiere este o operatiune care conduce la modificarea formei si
dimensiunilor piesei de prelucrat - matrita. Aceasta prelucrare se executa pe masini unelte, cu
ajutorul sculelor aschietoare si constd in Tndepartarea succesiva a straturilor de material, sub
formd de aschii pand la obtinerea formei si dimensiunilor dorite. Duritatea taisului sculei
aschietoare este superioara duritatii materialului de prelucrat. In timpul miscarii relative a sculei
in raport cu piesa de prelucrat (turatie, viteza, avans) are loc procesul de aschiere. In functie de
tipul aschierii, procesele de aschiere se impart In: strunjire, frezare, gaurire, largire, alezare,
rectificare, honuire, severuire, brosare, mortezare, filetare, debitare, polizare. Etapele parcurse
pentru prelucrarea prin aschiere constau in: controlul dimensional al semifabricatului,
verificarea fizico-chimica a materialului si, eventual, starea lui de conservare; pregatirea i
verificarea programului masinii unelte cu comandd numerica; prelucrarea propriu-zisa adica
obtinerea matritei se realizeaza prin miscarea relativa dintre piesa (rotatie) si sculd (avans) prin
una sau mai multe treceri, in functie de marimea adaosului de prelucrare si calitatea suprafetei;
controlul: se verifica matrita in ceea ce priveste dimensiunile (tolerante) si calitatea suprafetelor
cu ajutorul mijloacelor de masurare cu citire efectivd, a verificatoarelor, dispozitivelor de
masura si control, conform documentatiei (plan operatii, plan de control etc.).

3. Proiectarea si manufacturarea matritelor asistata de calculator

Proiectarea asistata de calculator reprezintd ansamblul de activitati legate de dezvoltarea,
desenarea si proiectarea asistatd de calculator a produselor: calculul dinamic al pieselor,
simularea grafica in reprezentare 2D/3D, stocarea datelor pentru ca ele sé fie accesibile si altor
prelucrari. Comanda numerica este etapa superioara a nivelului de control al masinilor unelte.
Controlul unei astfel de masini implica diferite aspecte: tipul de actionare; modul de control si
limitarea miscéarilor pe axe; modul de control al vitezelor — principald, de avans; modul de
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selectare a anumitor elemente asociate procesului de lucru — scule, dispozitive etc. Controlul
deplasarilor sculei / piesei, a secventelor de prelucrare, gestionarea sculelor, etc. se realizeaza
prin intermediul numerelor introduse, tntr-un format standard, Tn echipamentul numeric.

Au existat mai multe stadii n evolutia echipamentelor cu comanda numerica. 1) — Magina,
proiectatd pentru operare manuald, a fost dotata cu un sistem numeric pentru pozitionarea sculei
n raport cu piesa. 2) — Masina a fost proiectati astfel incit sa fie in concordanta cu cerintele
impuse de echipamentul numeric, constituind alaturi de echipamentul de comanda, ansamblul
numeric de prelucrare. Echipamentul numeric are urmatoarele caracteristici: capacitate de
memorare limitata, realizarea functiilor de comanda sub forma hardware care conduc la citirea,
programului, flexibilitate redusa. Aparitia memoriei tampon conduce la imbunatétirea calitatii
prelucrdrii prin asigurarea continuitatii deplasarii sculei in pofida faptului ca citirea blocurilor se
face secvential. 3) — Sistemele CNC (Computerized Numerical Control) care se bazeaza pe
integrarea extinsa a calculatorului n procesul de control. Integrarea calculatorului Tn sistemul de
comanda al masinii unelte face posibild implementarea unor facilititi in comanda numerica.

CATIA (Computer Aided Three dimensional Interactive Applications) este un pachet
software comercial de tip multiplatforma CAD/CAM dezvoltat de compania franceza Dassault
Systemes [7]. Tn prezent este unul dintre cele mai utilizate sisteme integrate CAD/CAM/CAE pe
plan mondial. CATIA are aplicatii in cele mai diverse domenii, cum ar fi industria constructoare
de masini, aeronauticd, de automobile. CATIA oferd o diversitate de solutii integrate pentru a
ndeplini orice cerinte de design si fabricatie. Ca functionalitati de baza avem: proiectarea se
poate face parametrizat, piesele mecanice pot fi concepute intr-o maniera avansata, ansamblurile
pot fi realizate interactiv, proiectia pieselor / ansamblurilor se poate obtine automat, piesele /
ansamblurile pot fi concepute in trei dimensiuni fard a desena Intdi plansele in reprezentare
bidimensionala etc.

Odata cu versiunea 5 [8], in CATIA a aparut notiunea de prototip virtual adica toate datele
informatice permit manipularea unui obiect virtual, creat pe calculator, in acelasi fel ca un
obiect real. Astfel, se poate testa rezistenta acestuia la diferite solicitari, verifica daca un
ansamblu este sau nu demontabil, asigura ca mobilitatea componentelor, unele fata de altele, nu
genereaza coliziuni etc. Proiectantul poate dori operarea unor modificari; acestea se pot efectua
foarte usor deoarece CATIA dispune de instrumente flexibile care permit lucrul parametrizat.

Cu CATIA procesul de dezvoltare a produsului se poate derula complet, incepand cu
specificatiile de definire, pana la produsul fabricat. Astfel sunt acoperite toate etapele de
proiectare pana la cea de fabricatie, cu 0 capacitate maxima de modelare.

Pentru proiectare:
- proiectare mecanica — de la conceptie la Obtinerea desenelor de executie;

- proiectarea pieselor si ansamblurilor 3D, generarea desenelor aferente, redarea in timp real
si suport pentru schimb de date in baza standardelor industriale generale;

- asigurarea validitatii geometriei, evaluarea si executarea reperelor, optimizarea geometriei
suprafetelor si imbunatatirea prelucrabilitatii;

- simularea 3D a reperelor si subansamblurilor, verificarea sistemelor mecanice;

- solutii de invatare, pentru colectarea si reutilizarea know-how-ului cu respectarea tuturor
regulilor impuse n timpul procesului;

- analiza structurala la solicitari, frecventa, tensiuni,
- compatibilitate cu geometria versiunilor precedente;

- crearea, controlul si editarea suprafetelor complexe, descrise matematic, conform modelului
fizic sau schitate stilizat pe baza conceptului de inginerie reversibild; optimizarea formelor;

- scheme flexibile de efectuare a modificarilor cu posibilitatea de aplicare a ideilor noi Tn
timp foarte scurt si propagarea imediatda a modificarilor catre modulele de manufacturare;
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- managementul schimbarilor de proiectare - modificarea formelor pentru un reper prin
intermediul modelarii bazate pe specificatii, aplicatiilor generatoare si asociativitatii controlate.

Pentru manufacturare:
- prelucrarea pieselor de rotatie, a pieselor prismatice, prototipizare rapida;
- simularea prelucrarilor, optimizarea traiectoriilor sculelor;

- managementul eficient al modificarilor, nivel de asociativitate ridicat intre informatiile
despre produs, procesele de fabricatie si resurse, cu reducerea considerabild a timpului
necesar intregului ciclu proiectare - executie si cu micsorarea costurilor;

- optimizarea traiectoriilor sculelor, reducerea timpului de executie pe masini unelte a
reperelor prin punerea la dispozitie a setului acoperitor de operatii de prelucrare prin
aschiere de mare viteza, care asigura reducerea timpului de lucru.

Programarea prelucrarii necesitd parcurgerea unor etape bine definite pornind de la
conceptia matritei pand la prelucrarea acesteia: semifabricatul matritei (partile inferioard si
superioara), realizarea modelului matritei, realizarea programului de manufacturare, prelucrarea
semifabricatului pentru crearea bazelor de asezare si orientare, prelucrarea asistatd pe masgina
unealtd, finisarea si ajustarea. Strategia de lucru pentru programare contine urmatoarele
elemente (tip de fisier): definirea geometriei reperului de proiectat, prin modelare realizata si
salvata in fisier CATPart; realizarea ansamblului semifabricat-reper in fisier CATProduct, care
include legaturile intre geometriile definite, definirea strategiei de lucru, realizarea programului
de comanda numerica in fisier CATProcess de unde se face transferul catre echipamentul de
comanda al maginii. Alegerea sculelor se face dintr-un catalog de scule, realizat ca un fisier de
tip Excel. Din acesta se importd sculele cu caracteristicile lor, dupa care sunt transferate
modulului de manufacturare.

Programul pentru prelucrarea asistata urmareste etapele: definirea reperului (matritei),
realizarea geometriei suprafetelor de prelucrat, definirea operatiilor de prelucrare, stabilirea
operatiilor de prelucrare, definirea caracteristicilor sculelor aschietoare, actualizarea
modificarilor in geometria reperului, actualizarea modificarilor in operatiile de prelucrare,
generarea codului pentru realizarea programului de prelucrare.

CATIA dispune de un set complet de instrumente de modelare specializate cu ajutorul
caruia se pot modela suprafete din cele mai diverse. Instrumentele de modelare reprezentative
folosite sunt: pocket, shaft, groove, hole, rib, slot, stiffener, loft, removed loft, fillet, chamfer,
draft, shell, tickness, thread/tap. Din bara de modelare cele mai utilizate instrumente sunt: split,
tick surface,close surface, sew surface, translation, rotation, symetry, mirror, rectangular pattern,
circular pattern, user pattern, scaling, assemble, operations.

Documentele utilizate sunt fisiere care includ date relative la reprezentari 2D si 3D, modele
matematice ale componentelor ansamblelor si produsului final, date tehnologice referitoare la
fabricatia produsului final si date ingineresti care specifica influenta mediului de lucru asupra
produsului final.

Instrumentele standard de interfatare sunt sub forma de figiere standard respectiv limbaje
standard, au o dinamica evolutivd care depinde direct de progresul tehnologic al controlului
masinii unelte. Pentru transmisia datelor intre sisteme CAD/CAM diferite este formatul standard
IGES, dezvoltat ca format neutru. Acesta este bazat pe entitdti care pornesc de la obiecte
geometrice simple (geometrice) pana la cele mai sofisticate entitati (adnotari, structurd). Fisierul
IGES este unul secvential care constd dintr-o secventd de inregistrari pe 80 de caractere,
alcatuind 4 sectiuni in urmatoarea ordine stricta: start, global, director de intrari, sfarsit. Tipurile
de fisiere de import / export folosite de CATIA sunt IGES 2D/3D, STEP, DXF, STL, DWG,
ISO si APT dintre care, cel mai important este formatul APT care defineste toate datele necesare
fabricatiei cu ajutorul masinilor unelte cu comanda numerica.
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4. Arhitectura bazei de cunostinte

Arhitectura unui sistem expert [9]:

achizitie cunostinte modul de achizitie cunostinte
reprezentare cunostinte baza de cunostinte + baza de fapte
prelucrare cunostine motor de inferente + modul explicativ
utilizare cunostinte interfata utilizator

Baza de cunostinfe este reprezentati ca o structurd de date ce include totalitatea
cunostintelor specializate introduse de catre un expert uman. Ea este compusa din: baza de
reguli care include cunostintele generale din domeniul de expertiza si baza de fapte alcatuita din
cunostinte specifice problemei de rezolvat.

Functiunile de ordin tehnologic identificate drept fundamentale in morfologia sistemului,
absolut necesare acestuia sunt urmatoarele:

- determinarea celei mai apropiate structuri morfologice a sculei de aschiere cu care se
executd matrita,

- determinarea celei mai apropiate structuri functionale a sculei de aschiere cu care se
executa matrita,

- stabilirea segmentarii tehnologiei de fabricatie In functie de morfologia care trebuie realizata,

- stabilirea parametrilor de miscare (viteza de rotatie a sculei, viteza de avans a sculei, sensul
de rotatic) in functie de duritatea materialului sculei, de profilul acesteia si de
caracteristicile materialului de prelucrat,

- stabilirea tipului de lichid de racire folosit, a momentelor de folosire a acestuia pe durata
procesului de fabricatie,

- pentru o matrita data, analizarea si afisarea tuturor variantelor tehnologice posibile.

4.1. Baza de fapte

Faptele reprezinta forma de bazd de nivel inalt pentru reprezentarea informatiilor. Ele
reprezinta entitati informationale care se gasesc in lista curentd de fapte, numita factlist
constituind unitatea fundamentala de date utilizate de catre reguli. Baza de fapte cunoscuta si
sub numele de memorie de lucru, contine enunturi adevarate la momentul respectiv deci fapte.

Un fapt este o lista de unul sau mai multe cdmpuri. Tn CLIPS [10, 11, 12, 13] aceasta lista
este un continut delimitat prin perechea de paranteze ( ); un fapt este unul sau mai multe
campuri incluse intre paranteze:

fapt := (<<<camp>>>)

adica se respecta tiparul:

(<nume-relatie> <<<elemente-aflate-in-relatie>>)

Exemple de fapte sunt:

(operatii de aschiere — gaurire, strunjire, frezare, rabotare, mortezare)
(scula agchietoare — material, geometrie)

(cutit strung — unghi de asezare, unghi de degajare, unghi de ascutire, unghi de atac
principal, unghi de atac secundar, unghi de inclinare, unghi de varf, unghiuri de pozitie
ale taisurilor)
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(cutit strung — material parte activa tip constructiv sens avans operatie executata)

Organizarea faptelor (numarul campurilor, ordinea acestora) nu impune restrictii. Toate
faptele cunoscute la un moment dat sunt menginute in baza de fapte, sau memoria de lucru, asa-
numita lista de fapte (fact list) in CLIPS.

4.2. Baza de reguli de productie

O regula este o modalitate formala de precizare a unei specificatii si poate fi exprimata sub
una din urmdtoarele doud forme: if premisa then concluzie, if conditie then actiune. Sintactic
regulile sunt concepute sa se coreleze cu faptele si sa asigure functionalitatea motorului de
inferentd. Acesta se bazeaza pe strategia de inlantuire inainte care implementeaza ciclul clasic
de recunoastere a actelor.

CLIPS selecteaza activarea regulii cu cea mai mare prioritate. Prioritatea este datd in timpul
scrierii regulii Intr-un interval cuprins intre -10000 si 10000, cu valoarea obisnuita egala cu
zero. Toate regulile curente activate sunt continute in agenda. Daca mai multe activari de reguli
au prioritate maxima, atunci agenda este consideratd ca un stack si este selectata ultima regula
activata. Procesul de declansare (firing) a regulii presupune executarea actiunilor precizate in
partea dreapta a regulii - RHS (right hand side).

Exemplu:
(defrule nume-regula)
""comentariu optional"
(conditia-1) ; LHS

(conditia-2) ; e compusa din zero sau mai multe conditii, fiecare in paranteza

(conditia-n)

(actiunea-1) ; RHS este compusa din una

(actiunea-2) ; sau mai multe actiuni.

(actiunea-m)

Dupa actiunea de declansare a regulii, ciclul se repeta pana la executarea comenzii Halt in
RHS sau pana cand nici o reguld nu este matched prin fapte in baza. CLIPS nu dispune de
mecanismul de inlantuire inapoi sau de programarea bazata pe cadre (frames); este de precizat
ca acesta se poate emula. Definirea si tratarea regulilor de productie, sunt la nivelul
capabilitatilor celor mai avansate shell-uri de sisteme expert.

Semnificatia unei reguli de producdie este urmatoarea: daca premisa poate fi satisfacuta
ntr-un context dat, atunci consecinta poate fi satisfacuta in acel context. Dacé partea dreapta a
regulii defineste o concluzie, efectul satisfacerii premisei este inferarea acelei concluzii, iar daca
partea dreaptd a regulii defineste o actiune, efectul satisfacerii premisei este executia acelei
actiuni. O inferentd in reprezentarea bazatd pe reguli consta in aplicarea unei astfel de reguli.

Exemple de reguli care ilustreaza regimul de aschiere la prelucrarea prin strunjire exterioara
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cu scule armate cu placute din carburi metalice:

IF materialul de prelucrat = otel de constructie and
adancimea de aschiere = 1 mm and
avansul = 0.15 rot/min

THEN viteza de agchiere = 270 m/min

IF materialul de prelucrat = otel de constructie and
adancimea de aschiere = 1 mmand
avansul = 0.20 rot/min

THEN viteza de aschiere = 235 m/min

IF materialul de prelucrat = otel de constructie and
adancimea de aschiere = 1 mm and

IF materialul de prelucrat = otel de constructie and
adancimea de aschiere =2 mm and
avansul = 0.15 rot/min

THEN viteza de aschiere = 244 m/min

IF materialul de prelucrat = otel de constructie and
adancimea de aschiere = 2 mm and
avansul = 0.20 rot/min

THEN viteza de aschiere = 241 m/min

IF materialul de prelucrat = otel de constructie and
adancimea de aschiere =2 mm and

avansul = 0.30 rot/min
THEN viteza de asschiere = 199 m/min

avansul = 0.30 rot/min
THEN viteza de aschiere = 222 m/min

Exemple de reguli ce ilustreaza regimul de aschiere la prelucrarea gaurilor:

IF materialul de prelucrat = otel cu ; = 90
daN/mm?, cu ricire and
diametrul sculei =2 — 10 mm

THEN viteza = 55 m/min

IF materialul de prelucrat = fonta HB =190,
fara racire and
diametrul sculei =2 — 10 mm

THEN viteza = 43 m/min

IF materialul de prelucrat = fonta HB =190,
fara racire and
diametrul sculei = 10 — 20 mm

THEN viteza = 38 m/min

IF materialul de prelucrat = otel cu o = 90
daN/mm?2, cu ricire and
diametrul sculei = 10 — 20 mm

THEN viteza = 43 m/min

IF materialul de prelucrat = fonta HB =190,
fara racire and
diametrul sculei = 20 — 40 mm

THEN viteza = 37 m/min

IF materialul de prelucrat = otel cu o = 90
daN/mm?2, cu ricire and
diametrul sculei = 20 — 40 mm

THEN viteza = 40 m/min

4.3. Aprinderea regulilor de productie

Motorul de inferenge determina toate regulile activate si astfel se face o corespondenta intre
baza de fapte si baza de reguli. Tot el are misiunea sa selecteze o singura reguld activata la un
moment dat si sd o puna in executie. Aceasta Tnseamna aplicarea partii drepte a acesteia care
poate conduce la modificarea bazei de fapte, transmiterea de mesaje operatorului, transmiterea
unor semnale n exterior Tn functie de actiunile precizate Tn partea de concluzie a regulii.

Interfata este in legdtura cu doud componente: subsistemul de generare a explicatiilor si
subsistemul de achizitie a cunostintelor.

Subsistemul de generare a explicasiilor este ghidat de motorul de inferente si asigura
urmdrirea unei cai pentru a ajunge la solutie. Aceasta se realizeaza prin memorarea ordinii in
care au fost executate regulile.

Subsistemul de achizifie a cunostingelor permite adaugarea de cunostinte noi In baza de
reguli, prin crearea de reguli noi sau actualizarea unor reguli existente. Baza de fapte are un
caracter dinamic, ea evolueaza in timpul lucrului de la starea initiald, corespunzatoare formularii
problemei, la starea finald, in care problema este rezolvata. Baza de reguli are un caracter static,
ea contine cunostinte general valabile pentru domeniul de expertizd si modificarea acesteia se
face off-line. Tn plus, subsistemul de achizitie a cunostintelor si interfata asigurd actualizarea
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bazei de cunostinte, ceea ce presupune codificarea automata a informatiilor furnizate, fara a fi
necesara prezenta operatorului.

Din punctul de vedere al sintaxei, faptele au aceeasi forma cu tiparele regulilor, chestiune
care se explica teoretic prin felul in care trebuie sa lucreze motorul de inferente. Folosirea
aceluiasi tipar pentru toate faptele din baza de fapte determina urmarirea si intelegerea facila a
bazei de fapte, precum si faptul ca actualizarile acesteia se fac cu usurinta.

5. Concluzii

In functie de masina pe care este utilizatd, matrita poate avea diverse forme si dimensiuni,
putand fi formatd din una sau mai multe cavititi. Orice matrita trebuie conceputa {inand cont de
doua aspecte principale: elementele functionale ale matritei si elementele de design a cavitatii.
In ceea ce priveste functionalitatea, matrita trebuie sa indeplineasca minim conditiile necesare
functionarii sale ca dispozitiv si functiondrii corespunzatoare pe utilajul pentru care a fost
conceputa. Cavitatea matritei poate fi modelatd sub diferite forme i poate contine elemente
decorative de tipul: figuri geometrice complexe, texturare, sigle / elemente de inscriptionare.

In ultimii ani, dezvoltarea de noi solutii si programe in domeniul Tehnologiei Informatiei au
deschis calea in domeniul proiectarii si executiei matritelor. Software-ul CAD/CAM isi face din
ce in ce mai simtitd prezenta devenind un instrument larg raspandit, la indeména inginerilor
si tehnologilor.

Utilizarea CLIPS s-a impus datorita avantajelor pe care acesta le prezintd in fata altor
instrumente de acest gen §i anume: disponibilitatea deosebitd, costuri reduse, permanenta,
cresterea calitatii datorata unei expertize complete, posibilitatea detalierii solutiilor, rapiditatea.

Un avantaj al CATIA este organizarea unei magazii de scule aschietoare, sculele putind fi
selectionate dupa tipuri de prelucrare, forma, caracteristici fizice si chimice etc. Organizarea
aceasta permite sistemului expert sd functioneze optim deoarece ea este pusd 1n relatie
biunivoca cu submultimea bazei de cunostinte, permitand activitatile de programare.

Aplicarea unui proces data mining asupra datelor stocate intr-o baza de date ar fi presupus
analiza de detaliu a acestora, pentru determinarea tendintei de evolutie si a modelelor de date.
Principalele dezavantaje ale utilizarii acestei abordari constau in volumul mare de memorie si
consumul mare de timp pentru prelucrare si obtinerea rezultatelor.

Programarea bazata pe frame-uri este mai putin raspandita si este caracterizata ca o tehnica
hibrida, ea combina elemente ale programarii orientate obiect, intr-o forma particulara — aceea a
reprezentarii cu frame-uri, pentru organizarea informatiilor de intrare, cu elemente de control
din sistemele bazate pe reguli.
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