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Osszefoglalas

A cikk attekintést ad a MAGYAR TUDOMANYOS AKADEMIA MISKOLCI EGYETEM
Gépgyartastechnologiai Tanszékén miikodo kutatocsoportjanak egyik tevékenységi korérol, a kutatasi célokrél és az
aktualis eredményekr6l. Vazolja a technoldgiai modellezés és analizis alkalmazott szemléletmodjat és szerepét, a
forgacsolo technolégidk CNC munkaciklusaiban. Bemutatja egyfajta ,technolégiai analizisprocesszor”

szolgaltatasait.

1. Bevezetés

A gépgyartastechnologia — ezen beliil a forgacsolas-technoldgia — fejlodésének egyik fontos iranyzata a
szamitdgéppel segitett CNC alkatrészprogramozas megvalésitasa [1, 2]. Az erre a célra kidolgozott szoftverek ma
mar nélkiilézhetetlen funkcidja a szimulacid, amely — a posztprocesszalas el6tt — elemzi a CNC munkautak soran

kialakulé jellemzoket és a szoftver szolgaltatasatdl filggben korrekciot, hibajelzést hajt végre.

A szimulaci6 legkozvetlenebb funkcidja az iitkbzésvizsgalat, de ezen tilmenden — a szoftverbe épithetd
intelligencia novelésének koncepcidjabol kovetkezben — még szamos funkcidra kiterjeszthetd [3]. Ezen fejlesztési
iranyzat —agy gondoljuk — tavlatokban a szerszamgépek AC (Adaptive Control) kialakitdsanak szolgaltatasait is
kivalthatja (koltségkimélden), hiszen:

— el6tolaskorrekceid (terheléskiegyenlitésbol),
— koordinatakorrekcio (mérethiba-analizisbol),
— stb.
szarmaztathaté egy ,.komplex-szimulatorral”. Egy ilyen szoftver csomag (vagy szoftver modul) — javaslatunk
szerint — mar processzornak is tekinthetd, amely a technoldgia modellezésén és analizisén keresztiil a CNC

munkautak pontositasat végezné el.

Ezen koncepciénak megfelelé kutato-fejleszté munka végzésére ,,A gépipari technolégidk komplex analizise,

kiilonos tekintettel a bonyolult geometriai alakzatok gyartasgeometridjanak valamint a gépgyartastechnologia
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szamitogéppel segitett moédszereinek teriiletére” cimii projekt — egyik 4ga — ad lehetoséget, amelyet a MISKOLCI

EGYETEM Gépgyartastechnolégiai Tanszéke a MAGYAR TUDOMANYOS AKADEMIA

(MTA) kutatéhelyi timogatasanak keretei kzott indithatott, 1996-t6l.

2. PROBLEMATIKA ES MODELLEK (SZINTEK) KONTURESZTERGALASNAL

Mint ismeretes a konturesztergalas kozbeni szerszamtonkremenetel egyik oka a helyi
terhelésnévekedés, leggyakrabban a vallatmenetnél kialakuldéan. Ennek elvi modell segitségével torténd
elemzésébol az alabbi fobb eredményeket (folyamat jellemzoket) célszerii kiemelni [4] (1. tablazat):

— a forgacskeresztmetszet jelentds mértékben megnd (A2), ami forgacsolderd novekedését
eredményezi,

— a kozepes forgacsvastagsag jelentés mértékben lecsokken (h2), ami fajlagos terhelésnovekedést
eredményez , Kienzle” szerint.

E két hatas eredményeként akar tizszeres (tehat nagysagrendi) helyi terhelésnovekedés is kialakulhat.

Az elvi modell természetesen pontosithaté a valds feltételek fokozatos szambavétele alapjan (I.
tablazat). A fokozatossag — egyfajta modszertan kdvetése — elvi jelentoségii és alkalmas az dnkontrollra,
a bonyolultabb modellek 6nellendrzésére (tesztelésére).

A tablazatban az alabbi fokozatokat (szinteket) kiilonbdztettilk meg (a lehetséges INPUT adatok szerint):

82



— 1. szint: szerszamsugar nagyobb, mint nulla (re>0) és eltér6 a fogasmélység a palast- és
homlokesztergalas viszonylataban (al>a2);

— 2. szint: az els6 szint kiegészitve eldmunkalas lekerekitési sugara nagyobb, mint nulla (re el6>0) és
a 900-tol kisebb szogii vallatmenet esetével;

—i. szint: fiiggvényként definialhat6 egy elogyartmany-szakasz (fg) és egy esztergalasi palyakontiir
(fx)-

Az altalunk fejlesztés alatt 1évo feldolgozé szoftver a fentiek szerint megkiilonboztetett INPUT adatokbol-és

tovabbi alap paraméterekbdl - szolgaltatja a (1asd részletesebben 3. pont):

— folyamatjellemzoket (diagramm),

— CNC mondatok javasolt felbontasat terheléskiegyenlitésre, elétolaskorrekcio-val.

Az ilyen tipusi OUTPUT-ok mar biztositjak, hogy a folyamatjellemzok helyi megnovekedése miatt — nagy

valdszinliséggel — szerszamtonkremenetel nem kovetkezik be.

A 2. szint szerint altalanositott modell tovabb szakaszolhatd, a legfontosabb jellemzé — az iranyvaltas —

bekovetkezésétol fliggden. Ezeket terjedelmi korlatok miatt nem tudjuk ismertetni.

A kovetkezOkben az 1. tablazat 1. szintjének szamitogépes feldolgozasa keriil ismertetésre.

3. A SZAMITOGEPES FELDOLGOZAS EREDMENYEI

A szamitogépes feldolgozas soran a ,,z” valtozd fiiggvényében vizsgéltuk a forgacsszélesség(b), a kozepes
forgacsvastagsag(h) és a forgacskeresztmetszet(A) valtozasat. A forgacskeresztmetszet megengedett értéken beliil

tartasat az el6tolas korrigalasaval kezeli a program (1. abra).

A

hdi 00

1. abra
A futtatashoz felhasznalt adatok:
a;=2mm a=Imm
re=0.8mm f=0.lmm
A kapott eredmények:
Xma=0.9mm Ama=1.23mm?

A korrigalas szempontjabol érintett NC mondatok a kdvetkezok:
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Korrekeio nélkiil: Korrekcioval:

NOS ... NOsS ...
N10 Gl Zz, F.1 N10 G1 Zzg+a-0.175 F.1
N20 ... N12 Gl Zzyt+a,-0.525 F.05
N14 Gl Zzy F.02
N20 ...
4. Kovetkeztetések

A cikk tartalma alapjan megallapithatd, hogy a CNC esztergalasi munkautak pontositasa technolégiai
(geometriai) modell segitségével eredményes mddszer lehet a szerszam-tonkremenetelek megel6zésére,
kiilonosen vallatmenetek megmunkalasanal. A bemutatott moédszer és modell-rendszer geometriai
feldolgozasaval, a CNC mondatpontosité szoftver — CNC input mondatsor szerinti — kidolgozasaval
foglalkozé kutat6-fejleszté munka helyes projektnek illetve célkitiizésnek mindsithetd.
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