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SUMMARY

The generative applied technology at axles and sleeves working solves the problem of the automatic design of the
technological documentation’s under the conditions of a very varied production process produced in small or middle series.

It is based on the documentation of the worked engine part in elementary surfaces and for each surface is associated
a tool, a working/rout and a cutting regime established before.

By the help of PROFORM programme the technologist introduces in the computer the geometrical and
technological data of the detail, which well display the design of the engine part and the succession of the working stages.

The computer on the base of same well-defined conventions gives this succession or it may be suggested by the
technologist during the time of data introduction or may be altered later.

1. Bevezetés

vy

a gépgyarté iparban megmunkalt alkatrészek 75-85 %-at teszik ki. Jellegzetes feliileteik a kilsé- és belsd
hengerpalast, korkup, homyok ¢s szimmetria tengelyre merdleges sikfeliiletek, valamint csavarfeliiletek,
alakosfeliiletek, melvek elkészitésére kiillonb6z6 tipust esztergakat hasznalunk. Masodrendii felileteiket,
melyeknek részaranya alacsony, mint példaul sikfelilletek és hornyok, hosszanti- és keresztfuratok, magas
pontossagu ¢s minbségi felilletek, stb. megmunkalasara maroé-, gyalu-, véso-, koszorild- vagy mas tipusi
célgépeket hasznalunk, melyek létezése szikségszerii, de kihasznalasi fokuk alacsony szintli és csak nagy
volumenti ¢s valtozatos termelés esetén biztositott, vagy mas tipusu alkatrészekkel parositva valosithato meg.

A tengelyszeril alkatrészekre a kiilsd felitletek jellemzoek, melyek koziil tobbnek pontossaga és mindsége az
altalanosnal magasabb és alak- valamint helyzetpontossagi kévetelményeknek is eleget kell tegyenck. A
hosszméretiik joval nagyobb a keresztméretekhez viszonyitva, ezért megmunkalaskor nem Iehet clhanyagolni a
forgacsolasi erok okozta alakvaltozasokat. A perselyckre jellemzo a kiils6 és belsd koaxialis felilletek biztositasa.

Ugvanakkor, szamon kell tartanunk azt a jelenséget is, hogy a termelés tomegszerisége egyértelmiien a kis-
¢s kozepes sorozatok iranyaba fejlodik (70-80 %), ami a legyartott alkatrészek nagy valtozatossagat jelenti és azt
az igényt, hogy az adott miiszaki felszerelés ¢és a rendelkezésre allo szakemberck gyorsan alkalmazkodni
tudjanak a megvaltozott kérillményekhez.

A rugalmas gyartorendszerek, melvek hivatottak megfelelni a fenti kovetelményeknek, intelligens, bizonyos
automatikus mitkodésre képes, tobb szerszammal rendelkez6 ¢és konnyen programalhato szerszamgépek,
kiegészitve anyag- ¢s informaciot kozvetité segédrendszerekkel. A gvartasi hataridok biztositasa, valamint az
allandé valtozasok miatt, ujra egviitt talaljuk a termelés eclokészitésére sziikséges technologiai tervezeést
(szerszamok, késziilékek, sorrend- és miivelettervek, stb.) és a gyartas programozasat ¢s iranyitasat, a mindség-,
termelékenység- ¢s hatékonysag biztositasat megvalositd tevékenységek.

Nagyobb részét a felsorolt tevékenységeknek elvégzi a kiillonbozo szinten alkalmazott szamitogép, melynek
képességei rég tullépték az emberekét, ami a pontossagot, sebességet, ismételhetdséget, faraszthatosagot, stb.
jelenti, ha megfelelé mikodési programmal és adat- és tudasbazissal rendelkezik. Kozismertek a rugalmassagot
segitd varians-, generativ-, félgenerativ modszerek, valamint a szakértéi rendszerek, melyeknek segitségével

foleg a technologiai dokumentacidonak a tervezését valdsithatjuk meg a gyorsan valtozé koérilményekhez,
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manualisan vagy automatikusan. A varidns modszert egy jol meghatarozott alkatrész csoport esetében
alkalmazzuk ¢és azonos, vagy hasonld eseteket keres, melyekhez mellékelt technologiat adaptalni kell. A
technoldgial dokumentacid automatizalt tervezése kénnyebben megoldhaté generativ médszerrel. mely barmely
alkatrész esetében képes sorrendtervet, mitvelettervet, esetleg miiveletelem tervet késziteni.

1. Tablazat (részlet)
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2. A generativ technologia

alapelve , hogy egy adott alkatrész feliletét legelemibb feliletekre bontja. Ezek a feliletek geometriailag és
technologiailag egyérteimiien meghatarozott felilletek kell legyenek. Tovabba, csak a felilet elemek
sorrendisége jelent problémat a miveletelemek megtervezésében. A generativ technologia alkalmazasaval
tobben is foglatkoztak (itt csak a kézismert GLEDA ¢s GTIPROG programokat emlittem).

Sziikebb alkalmazasat a generativ technologianak a tengelyek és perselyek megmunkalasara terveztem. Ezek
a gyakran gyartott alkatrészek, egyszeriiségilk révén attekinthetéve tették a modszert és a szamitogépes
programokat, a fethasznalt adat-, valamint tudasbazisokat. Az alkatrészek feliiletét fofelilletekre (kiilsé valamint
belsé feliletekre) bontottam €s ezeket elemi felilletekre, melycket esztergapadon elvégezhetd vagy mas eljarassal
gvartott feliletekre tagoltam. Igy példaul a homlokfelillet lehet sik, rajta hornyokkal, furatokkal, stb., a palast
lehet tobbszordsen hengeres vagy kipos, mindeniknél szamontartva a csatlakoztatasi gorbéket, az esztergalt
hornyokat, csavarfeliileteket vagy alakos megmunkalasokat, de ugyvanakkor a mart-, gyalult-, vésett-, tregelt-,
furt-, hokezelt-, csiszolt-, simitott- vagy kezelt felileteket. Minden felillet megmunkalisira megfelelo
szerszamgépet, szerszamot, szerszampalyat ¢és forgacsolasi adatokat mellékeltem. (1. Tablazat)

A PROFORM program segitségével rogzitem az adott alkatrész geometriai ¢s technolégiai adatait, majd a
tudasbazisban tarolt és minden clemu feliiethez rendelt szerszamgép, szerszam, szerszampalya és forgacsolasi
adatokkal a miiveletelem tervét készitem el. A megmunkalas sorrendjét az alkatrész adatainak rogzitésekor a
technologus iranyitja vagy a programba rogzitett sorrendiségi elvek szerint a szamitogép végzi el. Ezek kozil
megemlitiem :

- a megmunkalas sorrendje : elokészitcs, nagyolas, felsimitas, simitas, hokezelés, tisztitas, csiszolas, felilet-
kezelés

- eloszor a technologiai bazisokat készitjuk el

- egy befogasbol minél tobb felitletet készitsiink

- arud alaku elogyartmany esetén, ha sziikséges akkor daraboljunk

- az Ontott, sajtolt, hegesztett, nagy keménységii, stb. clégyartmanyok csetén a megmunkalasok elott
hokezeljiink

- menetel€s, fogazas elott készitsiik el a felileteket

- koszorilés elott hokezeljiink

- csztergalt felitleteket elobb készitjiik el a nemesztergalt feliletekkel szemben, stb.

Az alkatrész komplexitasa hatarozza meg a miiveletelemek szamat. A dontést, hogy hany miiveletbol
készitjik a darabot a technolégusra bizzuk, de a szamitogép is elvégezheti. Itt alkalmazhatjuk a miiveletek
koncentralasara vagy differencidlasara vonatkozo ismereteket, kiindulva a rendelkezésiinkre allo miiszaki és
személyi adatokbol, az igényelt darabszambol ¢s hataridobol, biztositva a termelés hatékonysagat.

3. Példa

Al ot

1. Abra Komplex alkatrész

Az | abran bemutatott komplex alkatrész esetében megfigyelhetjitk hogyan keriil beirasra egy bizonyos
alkatrész geometriai €s technologiai adatai :
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= AZ gppyantminy anyagja . OLC45
- az elégvartmany hengereit acél
- homlok feliilet sik felilet, atmérdje D, minden féle mas feliletelem nélkiil
- kilsd felilete két hengerpalast :
- Azels6 D x L nagyolt feliilet, melyen a furogépen készitett nl x dl sarkolt furatok vannak
- A masodik D1 x L1 nagyolt és simitott felilet, melyen a firdgépen készitett n2 x d2 sarkolt és
menetelt furatok vannak
- Kapcsolatuk egy ¢ x 457 éltéréssel torténik
- Belso felillete egy d6 atmérdjii csiszolt atmend furatbol ¢s egy esztergalt d5 x I3 sillyesztésbol all,
melyen egy b szélességii vésett horny van
- A darab kiils6 homlok felitletén firogépen készithet6 n3 x d3 atmend furatok vannak, melyeket nd x dd-el
sillyesztjiik.
- A darab hokezelése : nemesités
- A darab teljes egész¢ében bamitassal védett.
A PROFORM-ba begépelt iranyitott adatok generaljak a szitkséges megmunkalasi miiveletelemeket, a délt betiis
frassal a nem esztergan készilt muveleteket jeloltem :
- a hokezelés : nemesités ¢és ugyan akkor kivalasztjuk a szerszamokat ¢és a forgacsoldsi paraméterekhez
szitkkséges adatokat
- darabol L +AL-re (a darab L hossza dont, hogy egyv vagy tobb alkatrészt készitiink)
- oldalaz D+AD-re
- esztergal D x L+AL-re, fur nl x dl-re, éltor cl x 45 -ra, esztergdl D1+AD1 xL1-re.esztergal D1 x L1-
re, ltor ¢ x 45 -ra, fir n2 x d2-Ad2-re, éltor, menerel n2 x d2-re, lesziir L+AL-re,
- for d6-Ad6 x L+AL-re, esztergal d6-Ad6 x L+AL-re, csiszol do ra, esztergal d5 x 15-re, vés b x [2-re
- furn3 x d3-ra, siillyeszt nd x d4 x l4-re
- Nemestt, tisztit

- barnit.
A miiveletelemeket sorba rendezve a mar emlitett elvek alapjan, a 2.tablazatba foglalt miiveletsor generalodik :
2. Tablazat
Miiveletelem Miiveletelem

- darabol L +AL-re

furnl xdl-re
éhtér el x 45°-ra

- oldalaz D+AD-re

-~ esztergal D x L+AL-re

- esztergal D1+AD1 xL1-re

- esztergadl D1 x Ll-re

- ¢horex 45 -ra

- fr d6-Ad6 x L+AL-re

- esztergal d6-Ad6 x L+AL-re
- esztergal d5 x I3-re

- leszur L+AL-re

fur n2 x d2-Ad2-re
, eltor
menetel n2 x d2-re

furn3 x d3-ra
siillveszt nd x d4 x H4-re

nemesit

tisztit

csiszol d6 ra

barnit
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