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Ez a dolgozat egy hideg képlékenyalakitasi folyamatok technoldgiai tervezésére kiképzett tudasalapd
rendszert szeretne bemutatni. A teljes rendszer felépitési diagramja az 1 abran lathaté. A rendszer f6 moduljait az
anyagvalasztd, a geometriai meghatarozo, a technoldgiai sorrendtervezd és a szerszdmtervez6 modulok képezik.
Jelen dolgozatunkban megemlitjuk mindenik modul szerepét és a felhasznaldsi hatarait . részletesebben
foglalkozva a geometriai meghatarozo és technol6giai sorrendtervez6 modullal.

Bevezetf

A Miskolci Egyetem Mechanikai Technolégiai tanszékén hosszabb ideje folyik szisztematikus
fejleszté tevékenység kilonféle képlékenyalakitd eljarasok integralt szamitdgépes tervez6rendszerek
kidolgozéasara. A Kolozsvari MUiszaki Egyetemen folyd hasonld céld kutatémunkahoz kapcsoléddan a két
intézmény egyuttmiikddése keretében egy tudasalapu rendszer kidolgozasa van folyamatban amely jelenleg
els6sorban zart matricakban végzett térfogat alakité eljarasokkal gyarthatd, tomor, forgasszimmetrikus
alkatrészek technoldgiai tervezését tamogatja. Mivel hogy a végleges rendszer térfogat alakitd és
lemezalakito eljarasokat kell tervezzen a rendszer felépitése és a munkadarabok komplexitasanak hatarai
ezen miveleteket kell figyelembe vegyék. A rendszer moduléris Kivitelezésii és rendszertechnikai felépitése
az 1 4bran lathato

A tudéasalapu tervez6rendszer felépitése.

Az anyagvalaszté modul ugy van felépitve hogy segitségével ki lehessen \alasztani a felhasznalt
munkadarabra jellemzé, vagy a szerszamnak sziikséges anyagot. A rendszer adatbazis rendszere egységes és
a benne talalhatd anyagok olyan sz(irék altal \annak knalasztva. amelyek segitségével minden konkrét
esetben csak azon anyagokat lehet kivalasztani vagy csak azok az anyagok kerlilnek kiirasra kivalasztas
céljabol amelyek a pillanatnyi munkafazisnak megfelelnek

Ha kivalasztasrol \an sz6 a pillanatnyi adat rogzit6 strukturat hasznalva az eredmények az allando
adattarol6 rendszerben vannak tarolva, de ugyanakkor megtalalhaték és hozzaférheték a szamitdgép belsé
memoridjaban is. Ezzel a mikodési mdddal biztositva van a rendszer egyidejli mikodése kilénbdzd
gépeken a tervezés kilonboz6 fazisaiban. Mivel a rendszer interface-el is el van latva, a \alasztott vagy

szamolt adatok kiils6 adatbazis-kezel6 rendszerek segitségével is elérhet6k és esetleg modosithatok is.
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Adatbazis fejlesztés, bdvités vagy javitds esetén a modositdsok a kdzponti egységes adatbazis
rendszerben vannak végrehajtva, ez esetben csak a szilkséges biztonsdgi masolatot hozzuk létre arra az
esetre, ha a régi adatbazist Gjra érvénybe akarjuk helyezni, lemondva a végrehajtott és mar rogzitett

médositasokral.
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1 abra. A rendszer felépitési séméja

Az alak-meghataroz6 modul a tervezend$ alkatrész teljes geometriai meghatarozésara volt
kifejlesztve Olyan bels6 sziir6rendszerrel van ellatva, amely nem engedi azokat a munkadarabokat
meghatarozni amelyek nem valosithaték meg képlékenyalakitassal vagy forgéacsolassal. Ez a sz(r&rendszer
kivllrél konfigurélhat6 tablazat formajaban. A miik6dés sordn, a sz(ir6 két egymés utadn kdvetkezd elem
geometriai méretei k6zotti 0sszefliggéseket szabalyozza, Ugy', hogy csak a megadott dsszefiiggések betartasa
mellett lehet a munkadarab geometriai alakjat meghatarozni. A rendszerben minden tengelyszimmetrikus
elem 11 elemi geometriai alapelembdl tevédik dssze.

A meghatérozott munkadarab terve ett6l a modultdl kezdve megmunkaélas-specifikus sz(irékon és
alak atalakitékon halad keresztill. Ezek utdn olyan munkadarab geometriat kapunk, amelybdl a megfelel6
végsé munkadarab Kivitelezhetd esetleges utdlagos megmunkaldsokkal, viszont a kapott alaki munkadarab
kivitelezhet6 az adott tervezett technoldgiaval, amely az adott esetben képlékenyalakitd technoldgiak
csoportjara vonatkozik. Ez a sz(iré modulrész a geometriai el6alakitd, amely a minimalis csatolasi sugarak
elhelyezését is elvégzi, Ugy' hogy a kapott munkadarab alakja fed§ felszint képez a keresett alak szamara. A
minimalis csatoldsi sugarakat a rendszer az anyag és az anyagra vonatkozO hatarértékek alapjan
automatikusan kiszamolja vagy' kivalasztja és elhelyezi a munkadarabon automatikusan vagy' interaktiv

beavatkozéssal. A technoldgiai hatarparaméterek minden anyag vagy anyagcsoport esetén az anyagkezel6
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adatbazishan vannak eltérolva, és csak abban az esetben hozzéférhet6k amikor az 4ltaldnos anyagbdzis
kezel6vel dolgozunk, vagy aktivalva van a technolégiai cl6alakité/tcrvezé modul.

A leglényegesebb és legigényesebb része a tudéasalapl rendszemek a technolégiai sorrendtervezé
modul, amely segitségével megkapjuk a kozhees6
technoldgiai formékat. Pillanatnyilag ez a rendszer csak
tomor munkadarabokra van kiképezve, de a bdvitési
lehet6ségek léteznek és az el6z8 modulok is Ugy vannak
kiképezve, hogy (reges munkadarabokat is képesek
meghatérozni és alakitani.

— r 3 r Ez a modul figyelembe veszi azt. hogy kilénb6z6
J mx JC~ Jj alakitasi folyamatok milyen més alakitasi folyamatok utan
L L L L kovetkezhetnek és milyen méas mliveletekkel végezhet6k el

egy idében A pillanatnyilag beépitett technoldgiak a

zomités, redukalds, folyatds és kalibralas. igy példaul

egy munkadarab esetén, feltételezve egy nyersanyag

- atmér6t, meghatarozhatok a munkadarabon azok a részek,

- I tt amelyek atmér6esokkenéssel vagy atméré-ndvekedéssel
érhet6k el. igy minden elemi alkotbéelem esetén

| | | | | | meghatarozhat6 egy kodolasi rendszer amellyel rogzithet6 a

2. abra Lehetséges miveleti sorrendtervek  neki megfelel6 mvelet, amellyel meg lehet ezt valdsitani.

killonb6z6 kiinduld alakokra és killénbéz6 ~ Mivel zé&rt matricdban végrehajtott mdveletek lesznek

kiindulé nyersanyagtipusokkal. 1- figyelembe véve, a munkadarab alakja egy maximalis
geometriai meghatarozas, Il- atmérdji elemet és a két végpont felé szigorian csokkené
technoldgiailag sz(irt alak és kiinduld atmérdji elemeket tartalmazhat a legbonyolultabb esetben
nyersanyag atmérék, IHr lehetséges is.
sorrendtervek Miel6tt az alakitasi folyamatokat hozzarendelnénk a

munkadarabhoz, a rendelkezésre &ll6 hatarértékek szerint
(ami az anyagra vagy a felhasznalt dsszefiiggésekre vonatkozik), meghatarozhatdk azok az atmeneti klpos
elemegységek, amelyek szilkségesek atmérdugras esetén.

Ebben az esetben, figyelembe véve a térfogat-allandosagot, meg lehet allapitani a sziikséges alak-
kalibralé miveleteket és a félkész termék alakokat. Természetesen, a kozheesd alakok meghatarozasanal
automatikusan generalddik az alak megmunkalasahoz sziikséges szerszam geometridjanak egy része is. Ez a
geometria kezdeti fazisban csak az aktiv részekre vonatkozik, a tobbi része csak abban az esetben lesz
megtervezve és meghatarozva ha a megfelel§ varians végleges marad. llyenforman, atmér6 csokkenés
esetén a redukalast vagy folyatast, atmérd novelés esetén a z6mitést alkalmazza a rendszer. Az atalakitas
sorén a rendszer virtudlis negativ térfogatl elemekkel is dolgozik, ahhoz, hogy a déntéseire magyarazatot
tudjon adni. Minden bels6é m(ivelet meg van magyarazva és teljes grafikus és alfanumerikus dokumentacid

van létrehozva minden varians esetén. A 2. abra példat mutat be kiilénb6z6 munkadarabok lehetséges
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miveleti sorrendterveire bemutatva a tervezés harom fo 1épését: meghatarozas, elGszlrés és mliveleti
sorrendtervek leképzése.
Minden alakitast és targyaldst a rendszer automatikusan vagy interaktiv médon tud végrehajtani a
felhasznalé opcidinak megfeleléen. A modul miikddésbe Iépéseénél a rendszer automatikusan meghatarozza
azokat a lehetséges nyersanyag atméréket, amelyekbdl létrehozhaté a megfeleld6 munkadarab vagy amely
létezik azon a megmunkalé részlegen amelyet a rendszer kiszolgal. Minden egyes lehetséges atmérére
létrehozza a lehetséges megmunkalasi variansokat és ezek kdzott egy elsébbségi sorrendet allit fel, ami a
hékezelésre, munkahelyi kapacitdsokra vagy megmunkélasi fazisok sz&méra vonatkozik. igy a teljes
rendszer egy megmunkalas optimalizalast végez el és képes létrehozni és véglegesiteni azt a megmunkalasi
varianst, amely a legegyenletesebb alakitasi mértéket eredményezi az egész munkadarabban [8], Az egész
rendszer miikodését a megmunkalasi stratégiak médositasaul allithatjuk at.
A végs6 \alasztott technoldgiai folyamatnak megfelel6 szerszamokat a megmunkalé prés
fuggvényében a rendszer automatikusan tervezi és elvégzi a sziikséges dokumentalast is. Mivel ebben a
fazisban a rendszer méretezési paramétereket hasznal, a végleges meghatdrozas utdn a rendszer
Ujraszamolja ezeket és egy Uj tervezés soran ezekkel az értékekkel fog dolgozni, biztositva ez altal a
folyamatos "tanulési" lehet6séget is.
Kovetkeztetések
A rendszer segitségével jelent6s id6 és munka megtakaritast lehet elérni a tervezés sordn. Az
eredmények figyelembe veszik a létez6, tervezett technoldgidkat is, amelyek a rendszer tudésbazisaban
vannak eltarolva. A rendszer az altalanosan elismert képlékenyalakitasi elméleteket hasznélja, de lehet6ség
van utolagos elméleti dsszefliggések beépitésére is.
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