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Ezen dolgozat egy tdmolyg6-alakitd prés szamitogépes tervezésehez késziilt programcsomagot mutat be.

A dolgozat a kolozsvari m(iszaki egyetemen volt kidolgozva, és segitségével a prés és a technoldgiai folyamat teljes

tervezest oldottuk meg annyira a szdmitadsokat mint a rajzokat illetéen. A rendszer teljes dokumentalast biztosit és

tartalmaz egy olyan adatbazis rendszert amely segitségével jelentésen csokken a tervezési ciklus. Automata

tablazatkezel6vel van ellatva
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1 &bra. Tamolygo
alakitassal nyert
munkadarabok

A tdmolygo6 alakitas elméletét 1910-ben Edwin Elionor Slick, a
Midwale Steel & Ordance Company alelndke szabadalmaztatta. 1929-ben
Massey foglalkozik e témaval, majd a '60-as években Ujra felfedezik ezt az
elméletet és terveznek is ezen elmélet alapjan mi{ikédd szerszamokat
Lengyelorszagban.  Japanban, valamint az Amerikai  Egyesilt
Allamokban. A '70-es évektSl kezdédden jelents elméleti és gyakorlati
kutatasokat végeztek az angliai és a japan egyetemeken. Leginkabb tehat
az Amerikai Egyesilt allamokban, Anglidban. Lengyelorszdgban és
Japanban foglalkoztak e témaval, ezen orszagokban késziltek el
legsikeresebben ilyen gépek, viszont e kutatasokban lényeges kiilénbségek
vannak, ami a technolégiai paraméterek kivalasztasanak ajanlatait illeti.

Roménidban csak 15-20 éve kezdték a téméat elemezni. Azéta

sok prototipus és varians készilt el ami a tdmolygé alakitd préseket illeti

Ezen megmunkalas sordn az anyagnak egyenletesebb és finomabb a szerkezete és a rostozata folytonos.

Egyes esetekben a gazdasagi hatékonysadg magasabb mint mas megmunkalasi eljarasok esetén. ioleg ami az

anyag felhasznalasi mutatoit és az utdlagos megmunkalas munkadijanak csokkenését illeti. Ezen eljarassal
kiilénb6z8 munkadarabokat készithetiink el, a legegyszeriibbekt6l a legdsszetettebbekig, olyanokat is.

amelyek mas megmunkalasi eljardsokkal nehezen vagy szinte egyaltalan nem készithet6k el. A végsd



paraméterek a szerszdmoktdl, a gépek minGségétdl és a
megmunkalandé anyagtol figgnek. Az eljards leginkabb
tdmeggyartasra és sorozatgyartasra alkalmazhat6. A megmunkalt
anyag jol alakithatdo kell legyen és nagy alakvaltozast kell
biztositson. Az 1 abra ezzel a technoldgiaval el6allithatd
munkadarabokat mutat be
] o A megmunkalas sorén a bélyeg egy csigavonalon halad
2 abra. A bélyeg kinematikai ) ]
i és ilyenforman egyszerre csak kis feliletet munkal meg. A bélyeg
mozgasal. kinematikai mozgéasai az 2. &brén lathatéak. Ennek alapjan
megallapithat6 hogy a tervezett prés megmunkald bélyege hdrom mozgast kell végezzen: fiiggbleges iranyu
préselé mozgas, a sajat tengelykoriili mozgas és a fo tengelyhez képest egy ciklikus excentrikus mozgast.
A prés a kdvetkez6 alapelemekbdl tevédik dssze:
+ a fo hidraulikus motor ( a prés fels részén);
 a kidob¢ hidraulikus motor (az asztalba beépitve);
» kapcsol6szekrény;
» a forgébmozgast adé elektromos motor;
» atamolygd mozgashoz sziikséges kinematikai lanc;
» a bélyeg hidraulikus felfiiggesztése.
Ezen alegységek a kapott szerelvényrajzon (4. abra) lathatok
A tovabbiakban a szamitdgépes rendszer ezen alapelemek méretezését és ellen6rzését végzi. A
tervezés sordn alkalmaztuk a csoporttechnoldgia elveit. Ilyenképpen a tervezést az elképzelt kinematikai
lanchoz rendeltiik, tehat ezzel a rendszerrel egy meghatarozott tipusi és dsszetétel(i prés méretezhetd és
ellenérizhetd Egy mas tipusy prés esetén, még akkor is ha ugyanazt a technoldgiat alkalmazza, a rendszer
egyes részeit at kell alakitani az (j kinematikai lanc vagy az Uj kiképzés szerint. Ahhoz hogy a kidolgozott
programcsomaghbol minél tobb részt fel tudjunk Gjbdl hasznalni, a rendszer felépitése modularis szerkezetd.
Ez azt jelenti hogy a jelen rendszert olyan felépitési alapelemekre osztottuk fel amelyek teljes egészében

felhasznalhatéak mas alkalmazasok esetén is

Matematikai modellek

A szamitsokat a gép el6re meghatarozott elméletek és képletek alapjan végzi el amelyek
altalanosan ismertek és esetenként szabvanyositottak. Mivel hogy a szamitasi rendszer moduléris
kivitelezés(i mindenik szamitasi modul kulén-kilon is hasznalhatd. A hasznélt szamitogép nyelvezet a
FoxPro adatbazis-kezel§ rendszer amely megengedi a programozést is. A bemend és a kimené adatok
minden alkalommal egy adatbazisba kerlilnek és igy mindenik elvégzett és véglegesitett szamitas akarmikor
visszakérdezhet§ az adatbézis rendszerbdl. Ezen adatbdzisok mindenik modul esetén kilénalléak, és
tartalmazzédk mindazon adatokat amelyekbdl Ujra lehet latni azt a gondolatmenetet és kozheesd értékeket

amelyekkel a tervez6 dolgozott, és amelyekbdl kiindulva a meghatarozott tervet kapta. igy a rendszer



osszehasonlitd kimutatasokat is tud végezni kilonbdz6 esetekre. llyenforman a tervezd tébb tervezési
lehet6ség kozil ki tudja valasztani azt amely a pillanatnyi lehet6ségeinek a legjobban megfelel.
A sz&mitasi rendszer a kdvetkez§ elemek méretezését és ellendrzését képes elvégezni:
*  a bélyeg hidrosztatikus kenése;
*  a bélyeg méretezése és ellendrzése;
* ahidraulikus motorok méretezése és ellen6rzése;
» amegmunkal6 erd megallapitasa;
e acsigahajtas szdmolasa és ellendrzése;
» atengelyek ellendrzése.
A szamolasi modulok kozotti paraméteratadast a szamitdgép operacids rendszere segitségével
N oldottuk meg. de a grafikus rendszerbe a
ez paramétereket a szamitogép kezel6 kell
alkalmazza aki esetenként korrekcidkat
iktat be a lehet@ségeknek és a pillanatnyi
feltételeknek megfelel6en. A szémitési
rész ugy van Kkivitelezve hogy barmely
bemend adat megvaltoztatdsdval a
kimen6 vagy az ebb6l kovetkez6
3 ahra. A modulok szerkezete intermedians szamitasi értékek
automatikusan Ujraszdmolddnak
vigydzva arra hogy az esetleges kerekitések alkalmazhatéak legyenek. llyenképpen az Ujraszamolés
rendkivill gyors és ki van sz(irve az esetleges hiba lehet6sége is a szamolasi fazisban. A végértékek nem
modosithatok és ilyenképpen a kinyomtatott értékek minden esetben a bemend értékeknek megfelelnek
A modulok szerkezete
A rendszer keretein belil mindemk modul a leirtaknak megfelel6en tobb felépitd részbél all. Ezek
kapcsolddasat és az adatok aramlasat a 3. dbra mutatja be Mindemk modul kiil6n is tud m(kddni és ki van
képezve specifikus dokumentald eszkdzokkel is. igy mindemk képes alfanumerikus dokumentacio
készitésére és esetleg a dokumenticié grafikus ataddsara az AutoCad rendszernek ( SCRIPT
formatumban). Ez utols6 lehet6ség jelent6sen csokkenti a tervezési id6t. és biztositja a tervezett
paraméterek pontos (méreth(l) atadasat is a grafikus rendszernek
A grafikus dokumentélés
A grafikus dokumentacié &ltaldban minden munkahelyen a f6 dokumentum forma. Ennek az
elkészitésére az AutoCad rendszer volt hozzaférhet§ és alkalmas. Segitségével a tervezett prés elemei
grafikus alakban megkaphatok és az 6sszekotd elemek is beiktathatok. A mihelyrajzokat minden esetben a
végleges szerelvényrajzrol hatdrozzuk meg. Mivel hogy a grafikus rendszer dokumentalési lehetdségei
megengedik, a dokumentacio elkészithetd annyira rajzgépen mind sornyomtatdkon. Ezen dokumentalést a
grafikus rendszerbdl végezzik. A tervezés segitésére a roman szabvanyokat hasznalva olyan tablazatkit6lto

rendszert készitettiink amely segitségével az 6rdk munkajat igényld tablazat kitoltést par perc munkajara
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csOkkentettiik le. Ehhez egy FoxPro programot
hasznalunk amely egy adatbazis rendszerrel van
kapcsolatban  amely tartalmazza mindazon
szab\dnyokat  amelyeket ezen  tablazatok
kitdltésénél hasznalhatunk. A paraméteratadas itt
is Script formatumban torténik. Ez a modul is
akarcsak a tdbbiek kilon is hasznalhaté barmely
tervez6 részleg keretein belil. A rendszer a
megfelel6 modositasok alkalmazasaval a grafikus
rendszer aldl is indithatd biztositva ezaltal a gyors

paraméteratadast és a folyamatos tervezést.

Kovetkeztetések
A megvalositott rendszer segitségével
jelentésen csdkken a tervezési id6 és bizonyos
esetekben az Ujratervezés vagy tervmoédositas
leegyszer(isddik. A tervezési id6 csokkenésével
jelent6sen csokkenhet a tervezési koltség és

biztosithatd a technoldgiai tervezés.
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