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I have defined in my work optimal technological paramétere of rough turning with data processing. The
optimalize has made firstly in the light of efficiency and product coast. I have begun quest of result with
configure of measuring. I have derivable from data the value of the product efficiencys and product coasts. These
of data have caught I a maximai and minimai value. The result has included the optimal efficiency, product coast

and that takes absolutely necessary feed motion, cutting speed value.

1. Feladatoptimalas és célfiiggvények

27 2”7

A kiilonb6z8 anyagok eltér$ intenzitdsu alakitast - forgdcsolast - kivannak , és igen eltéréek a
forgacsolds koltségei is. A forgdcsolasi folyamatot akkor tekintjiik optimalisnak, ha az alkatrészrajz
szerinti mindségben (alak, méretek és feliiletmindség, stb.) torténik a gyartas és olyan technoldgiai
adatokkal megy végbe, melyek mellett a Kit(izott gazdasagi cél a legjobban teljesil. Ilyen gazdasdgi
cél lehet pl. a legkisebb forgacsoldsi koltség, a legkisebb forgicsolasi idS, vagy az id&vel reciprok

legnagyobb termelékenység.

A technoldgus mérnok adott feladat megolddsa sordn szerszamgép, gyartdeszk6zok (koztiik szerszam)
vdlasztdsa utdn technoldgiai adatok (forgécsolosebesség: v =v; elStolds: /; fogdsmélység: a,~a €s
fogasszam: i) meghatdrozasat végzi. A szamitdégépi optimalast valamennyi fiiggetlen valtozoéra (v, f, a
és i) el tudjuk végezni, most csak két fliggetlen valtozora (v és f) - esztergdlas - esetén mutatjuk be.
Altaldnosan fogalmazva a forgdcsoldsi koltség célfiiggvénye [1,2]:

K=K(v,f) = min, (1)
és a termelékenység célfiiggvénye:

0=0(v) — max. @
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2. A korlatfiiggvények

Ezeket csak roviden felsoroljuk, illetve megadjuk [1,2].

2.1. Elétolas korlatok:
> A gépen bedllithaté minimdlis és maximadlis elétolds értékek:
fg min < f s .fgmm (3)
» A késszdr keresztmetszete altal behatdrolt szildrdsagi korlatok
- a szerszamot M, terheld hajlitdbnyomaték alapjan (K, - a késszar keresztmetszeti tényezdgje):

K
o= % > P ST, @

h
- a Apeg lehajlds alapjan (7 - terhelés karja, / - a keresztmetszet masodrend(i nyomatéka, E - a

rugalmassagi modulus).
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» A munkadarab F,,, terhelhetGségébdl szdrmazo korlatok (k, - fajlagos forgédcsoloerd):

F
. < meg._ + 6
{3 ©

¢

» Ap,. megengedhetS maximalis élterhelés korlatia (K - szerszdm elhelyezési szog, C, és x,

meg

erdallandé és kitevs):

P meg

Soae =% : o
(Cp-sink )™
» Az R, legnagyobb felilleti egyenetlenségbdl adodd korldt (r - szerszdm csucssugara):
'f;"ﬂ\‘ S \/(9 * r : Rﬂlﬂx = RHF(J’.\’} ; (8)

2.2. Forgacsolosebesség korlatok:
» A gépen bedllithatd minimdlis és maximdlis fordulatszdm bekérésébsl szdrmaztathaté a
maximalis és a minimalis forgacsoldsebesség értéke:

v Sv<svy 9)

£ min & max
» A szerszdm 4ltal elviselhetd forgdcsoldsi sebesség intervallum hatérai is korlatként szolgdlnak:

v . Sy<y (10)

5 min & max

2.3. Teljesitménykorlat
» A megmunkalégép teljesitménykorldtja:

P.n,
f-v.< T (11)
k.-a

142



ahol 77, - a hajtds Osszhatdsfoka, P - a f6hajtas teljesitménye.

3. A célfiiggvények és a megoldast nyujté program futasi eredményei

Célszerli az egységnyi térfogati anyag (forgacs) levalasztasanak Kkoltségeit Kkifejezni. igy a
forgacsolasi koltség célfiiggvénye (1. dbra):

t k +K
K= ; [kg+%ﬁ]=>min, (12)
- P

ahol: a = const; k_ - gép perckoltsége (Ft/min); K, - szerszaméi koltsége (Ft/€l); 7, - szerszdmcesere

ideje (min); 7- szerszaméitartam (min).

A szamitasbdl adodik a legkisebb koltséghez tartozo elStoléds: J/K , és a legkisebb koltséghez tartozé

forgdcsold sebesség: (K ).

1. &bra. A forgdcsolasi koltségfiiggvény

Hasonléan kapjuk a termelékenységet is (2. dbra):

V ff'V'ﬂ"bf :v-a-f

h [ ‘
1o 14 14—
b ( +T] P

ahol: V— a ¢idd alatt levalasztott anyagmennyiség, #f— a gépi f6idé.

= max (13)

0=

A legnagyobb termelékenységhez tartozo el§tolas: fOyq) és forgacsold sebesség V(O szamitasbol
adodik.

Turmeldknnunén

2. abra. A termelékenység a forgdcsoldsebesség és az elGtolas fiiggvényében
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4. Kovetkeztetések

A forgacsolasi folyamatot akkor tekintjiik optimalisnak, ha olyan technoldgiai adatokkal (v,f,a) megy
végbe, amelyek mellett a Kkitlizott gazdasagi célt (pl. legkisebb forgacsolasi koltség, legnagyobb

termelékenység) legjobban megkdzelitjiik.

A folyamat gazdasagossagi vizsgalatinak a nehézségét az okozza, hogy a v forgacsoldsebesség, az/
elStolas és az a forgasmélység novelésekor a #f gépi f6idS, valamint az azzal kapcsolatos koltségek
csokkennek, ugyanakkor a szerszam kopasa, az ezzel kapcsolatos idGveszteségek és koltségek viszont
novekednek. A feladat tehat olyan kompromisszum, olyan optimumpont keresése, amelyben a

koltségek és az idGosszetevOk Osszege a legkisebb, vagy a nyereség a legnagyobb.

A Kkidolgozott szamitégépi program K= K(v,f/) Kkoltség é Q = QO(v,f) termelékenység
fiiggvényeket megrajzolja, illetve a szélsGértékeket megadja. Eljaras ketténél tobb valtozd esetén is
adja az optimalas szélsGérték helyeit. A Kkapott eredmény pontosbitisan és az iparban torténd

felhasznalhatésag érdekében tovabbi moédszereket alkalmazunk, mint példdul a [3]-ban k6zolt eljarast.

A kutatomunkat palyazati uton elnyert OTKA 3990024. sz. timogatdssal végezziik.
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