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Abstract

Production planning of inner ribbed shaft and examination by finite element method. Finite element analysis was
applied for confirmation the propriety of production plan of an inner ribbed shaft. The Mechanical Desktop CAD
software was used for finite element analysis concentrated on deformations, stresses, especially shearing stress
during roughing. Stress distribution in the insert was investigated too loaded by the cutting force.

Osszefoglalas

Elvégeztiik a bels6 bordazott tengely gyartastervezését, melyben vizsgaltuk a gyartas tdmegességét és szervezési
tipusat, az alkatrész funkcionalis és technologiai helyességét, elkészitettiik a miivelteti sorrendtervét és miiveleti
utasitasat az alkatrésznek. A végeselem analizist a Mechanikal Desktop CAD alapu programmal végeztiik,
melyben az alkatrész megrajzolasa utan tobb fajta vizsgalat tortént, melyek kiterjedtek az alkatrész

ey

miveletet végeznek el. Egy lapka analizist is végeztiink, melyben a lapkat a f6 forgacsolo erével terhelve szintén
elemeztiink.

1. Technolodgiai folyamat el6készités

Az alkatrészbol 46db-ot kell gyartani. Szamitassal igazoltuk, hogy ezt egyedi vagy kissorozatgyartas,
miuhelyrendszerii, igen ritkdn szakaszos csoportrendszerii —gyartasszervezéssel gazdasagos
megvalositani.

Az alkatrész funkcionalis és technoldgiai helyességének elemzése

Az alkatrész egyszerlibb legyarthatosaganak érdekében a 82-es &tméron talalhatdé R5-0s
lekerekitést R2-esre valtoztattuk. Ezaltal kevesebb szerszammal lehet majd elkésziteni, és az

ehhez sziikséges id0 is csokken. A megvaltoztatott lekerekitést az 1. dbra mutatja.
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1. dbra: A belso bordazott tengely rajza

2. Az alkatrész vizsgalata végeselem-modszerrel;

Az alkatrészt megrajzoltuk Mechanikal Desktopban mely egy CAD alapu szoftver, és rendelkezik
kiilonboz6 analizalé modulokkal, mint példaul a végeselemes program. Az alkatrész megrajzolasa
utan felvettiilk rajta a megtadmasztasokat, majd megterheltiik a féforgacsolo erével. Ezt az allapotot
szimulaltuk, amikor éppen forgacsolodik a munkadarab. Mivel a 2. abran a munkadarab még kezdeti
stadiumban van, igy egy egyszeriibb formanak tiinik, de annal siriibb a végeselem hald, ugyanis az
ébredd fesziiltség nagy része elég kis helyre koncentralodik, és ha ezt részletesen akarjuk vizsgalni,
akkor nagy szamu elemre van sziikség. A vizsgalatot elvégeztiik egy simitasi miiveletnél is, ahol a
munkadarab mar egy bonyolultabb allapotban van, igy sokkal stirlibb végeselem halot fogunk kapni,
¢és ennek legeneralasahoz tobb idore van sziikség. Mig az egyszeriibb alkatrész haldjanak felépitéséhez
elég volt fél ora, a masik tobb orat igényelt, a végeselemek szama az els6nél 1000 koriili volt, mig a
masiknal 3300 koriili. A végeselemek szamat legjobban a bonyolult feliiletek ndvelik meg. Egy
lekerekités akar 14000-re is megnovelheti egy-egyszeriibb munkadarabhoz sziikséges
végeselemszamot, de szintén novelik a bordak, menetek és a hornyok is.

Fontos kérdés volt, hogy a nagyolas soran milyen kihajlasa lesz a munkadarabnak, és vajon igényel e
kiilén megtamasztast. A végeselem analizis alapjan megallapitottuk, hogy ez a kihajlds csaknem
0,04mm volt. igy arra a kovetkeztetésre jutottunk, hogy a harompofas tokmany mellet meg kell
tdmasztani még csuccsal is az alkatrészt. Manudlis uton is kiszamoltuk, hogy ilyen L/D viszonynal
érdemes csticcsal megtamasztani az alkatrészt, de szamitasunkat most a VEM vizsgalatok is igazoltak,

hiszen ekkora deformécional erdsen ajanlott ez a megtdmasztasi modszer. (2. dbra)
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2. dbra: Eredo deformdcio a foforgdacsolo eré hatdsdara

3. Az alkatrész nagyolasakor hasznalt lapka végeselemes vizsgalata;

A lapkat szintén a Mechanikal Desktopban rajzoltam meg és a féforgacsoloerdvel terheltiikk meg azon
részen ahol kapja a terhelést. A keletkezd fesziltséget Osszevetettik a lapka anyaganak
folyashataraval. Itt a lapka keményfém anyagara terjedt ki a vizsgalat, melynél kérdéses lehet hogy
elbirja-e ez a kis lapka a foforgacsold erdt, és nem—e keletkezik benne maradand6 alakvaltozas.

Vizsgaltuk a keletkezé deformaciot is.

333



4. Kovetkeztetések / Osszefoglalé

e A végeselem modszerrel kapott szamitdsi eredmények alapjan megallapitottuk, hogy a
nagyolas kozben a kihajlas viszonylag nagy mérték{i, ezért a munkadarabot meg kell
tamasztani csiiccsal, a minél jobb feliileti mindség és pontossag elérése érdekében;

e A nagyolo lapka analizalasakor nem keletkezett olyan nagy mértékii ered6 fesziltség, mely
marado karosodast okozna benne, igy a lapka anyagan vagy a forgacsolasi paramétereken nem
valtoztattunk;

e A darabszdmot és a gyartds technikai feltételét figyelembe véve a moddositott alkatrész
legyarthatd az adott cégnél, ahonnan az alkatrészt kaptuk;

e Az alkatrész egyszeribb gyarthatosaganak és rovidebb gyartasi idé érdekében a 82-es

atméron talalhato R5-0s lekerekitést R2-esre valtoztattuk.
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