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Abstract: Finishing procedures (grinding, honing, etc.) determine the working properties of parts. The accuracy
and surface roughness that can be attained by grinding and honing ara determined by numerous factors. For
honing, a well trained egnineer determines the tool and the technological data. This and the optimisation of tool

pressure p is aided and accelerated by computer (PC). This will be shown in this paper.

Osszefoglalo: A befejezd megmunkalasi eljarasok (koszoriilés, hosszi- és rovidloketi dorzskoszoriilés, stb.)
dontéen meghatarozzak az alkatrészek miikodési tulajdonsagait. A pontossagot és feliiletmindséget nagyszammi
technologiai tényezd befolyasolja. Ebben a dolgozatban dorzskoszoriilés esetén a szerszamjellemzok és a

fliggetlen technologiai adatok megvalasztasa utan a p szerszamnyomas optimalasat mutatjuk be, PC segitségével.

Technologiai adatok és nyomasoptimalas

A dorzskoszoriilési folyamat bemeneti és a kimeneti oldala k6zott igen bonyolult a kapcsolat [1, 2, 3,
4].
A dorzskoszoriilési folyamat tervezését két szakaszra célszerli bontani. Az elsé szakasz magéaban

foglalja a dorzskoszoriilés ésszerti paramétereinek kivalasztdsat. Ekkor vélasztjuk ki a szerszam

jellemzoit, a dorzskoszoriild hasabok 16ketének nagysagat, a sebesség-osszetevoket (v,, v, ), @ hiito-

kend folyadék Osszetételét és viszkozitasat, stb. Ilyen feladat megoldasat a szamitdégép interaktiv

formaban felajanlja a technologusnak.
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A dorzskoszoriilés tervezésének masodik szakasza a szerszamnyomas optimalasa. Az optimalas
hatékonysaga attol fiigg, hogy a munkaciklus soran a dorzskdszoriilés kimeneti mutatdinak alakulasat
leird6 matematikai modell és a hozzatartoz6 adatbazis mennyire helyesen tiikrozi a valosagot. Az egyik
fiiggetlen valtozo a p szerszamnyomas, amitdl fiigg az elérhetd feliileti érdesség (Ra, Rm, tp, stb.), a Q
anyaglevalasztas, a pontossag és a Qg szerszamkopas. Az atlagos érdesség, az anyaglevalasztas, a

méret- és alakpontossag, valamint a szerszamkopas a kdvetkezo fiiggvényekkel irhatok le:

n
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ahol p - a szerszamnyomas, C1’ e, C . és O, s [10, allandok meghatarozott feltételek mellett

érvényesek. A k; korrekcids tényezOket veszi figyelembe. Ezek a munkadarab anyagatol, a
szerszamjellemzOktdl, a megvalasztott technologiai adatoktol és a hiitd-kendanyagtol fiiggenek. A
dorzskoszoriilési nyomas vagy szerszamnyomas (névleges) a dorzskoszoriigép kialakitasatol,

programozhatosagatol fiigg [4].
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1. abra. Egy- (1. girbe) és harom nyomdaslépcsés dorzs-koszoriilési ciklusok (2. gorbe).

A szerszamnyomas technologiai optimalasat egy a korabban kidolgozott matematikai—mecha-nikai
modell alapjan végezziik, igen j6 eredménnyel [3,4]. A megoldast szamitogépi iteracié utjan kapjuk. A

dorzskoszoriilés kimend jellemzdinek (R,, Q, stb.) idébeli lefolyasa kiilon vizsgalatot igényel.

Az 1. abra az atlagos érdesség és az anyaglevalasztas idébeli valtozasat mutatja kiilonb6zé nyomasok

mellett.

A diagramokbol leolvashatok, hogy a harom nyomaslépcsOs eljarassal nagyobb anyaglevalasztas
(AQ) as kisebb atlagos érdesség (AR,) érhetd el azonos technoldgiai feltételek mellett. A szamitogépi
optimalas és az ellenérzd kisérletek eredményei jO egyezést mutatnak.

Kovetkeztetések

A dorzskoszoriiléssel elérhetd anyaglevalasztast, pontossagot és feliileti érdességet szamos tényezd

hatarozza meg. A szerszamnyomads optimalasat szdmitogép nagymértékben segiti €s gyorsitja.

Bonyolult matematikai és mechanikai modellek, valamint nagyszamu adat (szerszdm-, technolégiai-,

¢és gépjellemzok, kisérleti vagy mért paraméterek) szamitogéppel kezelhetévé valnak. Sok kisérleti
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munka és hagyomanyos szamitas takarithatd meg. A gyartasi koltségek csokkennek, javul a

gyartmanyok mindsége.

A kutatomunka elméleti megalapozasat OTKA T48760 tamogatassal végezziik.
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