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Abstract

Paper focuses on the precision of components produced by CAM strategies. On the present almost all sector of
industry are founded on the development of new products and CAD technologies, engineering calculations and
software simulations CAE and production management CAM, by the help of computers. Today by the computer
support are designed all resources and technologies for the component producing, their measuring, control and
creates bigger requirements for the precision of products, quality and of course, price.
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Osszefoglalas

A cikk a kiillonb6z6 CAM stratégiak altal legyartott alkatrészek pontossagara iranyul. Napjainkban mar szinte az
ipar minden agazata az uj termékek és CAD technologiak (CAD/CAM rendszerek) fejlédésén alapszik, ahogy a
szamitogéppel tdmogatott termelésen is, szamitdgépek segitségével. A szoftver felszerelés tamogatasaval van e-
l6reterjesztve manapsag minden eszkoz €s technologia az alkatrészek gyartasara, ezek mérése és feliilvizsgalata
és egyre nagyobb elvarasok sziiletnek a termékek pontossagara, mindségére és nemutolsdé sorban az arara. A
cikk ezenkivill még a feliiletek felosztasaval foglalkozik, valamint a CAM stratégiak hatasaival a sik feliilet
gyartasanal.
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1. Bevezetes

A gépgyartas automatizalasa az alap, amellyel a gyartas sokrétiisége megoldddik, ahogyan a rugalmas
reagalas a fogyasztok sziikségleteire is. A termékek megujulasi ciklusa egyre rovidil. A CAM rend-
szert érzékelhetjiik, mint egy Gsszetett iranyitd rendszert a gyartas tdmogatasara és az egyes milveletek
iranyitasara a konkrét munkahelyeken, vagy mint szoftvért, amely segitségével feldolgozzuk és kige-
neraljuk az NC-kodot a termeld gépek szamara. Erre legtobbszor mértani adatokat hasznalunk, ame-
lyek a CAD rendszer outputjai [1].

A CAM rendszereket két alap csoportokba oszthatjuk:

= Technolégiai folyamat;

= Technoldgiai, kezelGi, iranyito és szallitoi folyamat [1].

A jelenlegi rendszereket a szamitogéppel timogatott gyartasra terjedelmiik és rendeltetésiik szerint ko-
vetkez6képp osszuk fel:

= Kis CAM szoftverek — ezek egyszerli alkalmazasok az NC-programok képzésére, rendszerint egy

konkrét megmunkalasi technoldgian beliil;
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= K6zEépsdé CAM szoftverek — képesek néhany igényes szamitasokat és szimulacidkat professzionalis
szinten megoldani, arban igényesek;

= Nagy CAM szoftverek — nagyon hatékonyak és konnyen megoldjak a 3 dimenzionalis bonyolult 6sz-
szetett feliiletek 3D — 5D megmunkalasat, technoldgiai valtozatok egész halmazat tartalmazzak széles

technoldgiai tamogatassal [1].

2. Maro stratégidk a gyartasnal

Ko6szonetiil az 0j progressziv technoldgiak fejlédésének, 1) lehetdségek tarulnak a megmunkalas terii-
letén. A jelenlegi f6 megmunkalo stratégiak a kdvetkezok:

= Nagyolas — a cél gazdasagosan és minél gyorsabban eltavolitani lehetd legnagyobb térfogatat az a-
nyagnak ¢€s ezzel kdzel hozni a kdrvonalat a kovetkezo nagyolashoz. Az egyes palyak orientacidja te-
kintettel kell legyen valasztva arra, hogy neérkezzen a révid és meredek emelkedésekhez, vagy csok-
kenésekhez. A marésnal a legjobban bevalt nagyolasi stratégia az ugynevezett zsebmaras;

= Simitas — az optimalizalasra nagy halmaz maro stratégia lett kifejlesztve, amelyek annak fliggvényé-
ben vannak valasztva, hogy milyen az adott feliilet alakja, amely majd megmunkalasra keriil. Az egye-
diilallo feliiletekre, amelyeknek nagyon kicsi a hajlasuk, vagy nincs semmilyen hajlasuk (sik feliile-
tek), a spiralis maras. Egyidejlleg sziikséges az elkeriilése a szerszam éles iranyvaltoztatasanak és a
fogasszélesség feltételeinek;

= Sarkak megmunkalasa — a sarkak megmunkaldsanak szokasos mddja a szerszam linedris mozgasa,
ami ellenben csak az egyenetlen forgasszélességi feltételeknél érvényes. Az efajta megmunkalasnal a
legegyszeriibb megoldas az, ha olyan szerszamot hasznalunk, amelynek az atméréje kisebb mint a

gyartando6 sarok radiusza [2].

b‘l

1. dabra A szerszam pdlydjayspirdlis marasnal [1] 2. abra A szerszam palyaja sarokmarasnal [1]

Ha 0sszegezziik az altalanos marési stratégiakat, nagyolasra ajanlott az tgynevezett spiralis zsebmaras,
simitasra legtobbszor ajanlott a spiralis maras, foleg a sik feliileteknél. Tovabba a maradvany térfogat

szempontjabol ajanlatos legtdbbszor koralaka szerszamot [2].

3. Bonyolult feltiletek a megmunkalasban

A technikai gyakorlatban lehet6ségiink van talalkozni a legkiilonfélébb alkatrészekkel. Az alkatrészen
talalhatunk olyan feliileteket, amelyeknek a mértani tulajdonsagaik ismertek (pl. kup, henger, kor ala-
k), vagy olyan feliileteket, amelyek a gyakorlatban gyakoriak (pl. rotacids, sik feliiletek), de olyan fe-
lileteket is, amelyek tervezd érdeklédésének a targya. Ezek a feliiletek ugy vannak kifejlesztve, hogy

megfeleljenek a technika, technologia egyes feltételeinek [3], [4].
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A feliiletek koriilirasara mashogy fog tekinteni a technologus, a matematikus, a miivészi, vagy
szamitogépes tervezd. Ebbdl kiindulva a kovetkezd feliiletekrol beszélhetiink:

= Technologiai feliiletek — pl. lecsapas, beszuras, €l, stb.;

= Matematikai feliiletek — pl. henger, hengerkdpeny, kap, kipkopeny, stb.;

= Tervezai feliiletek — pl. mértanilag egyszeri feliiletek és szobraszati feliiletek, stb.;

= Szamitogépes feliiletek — pl. primitiv feliiletek, alkotd vonalakbdl 6sszetevddo feliiletek, szabad
feliiletek [3], [4].
Ebbdl kiindulva a kérdés, hogy hogyan értelmezziik az adott feliiletet, egyiitthat a ténnyel, hogy ki

szamara lesz az adott feliilet megszabva [3], [4].

3.1 Technoldgiai fellletek

Technologiai szempontbdl a feliileteket kovetkezoképpen tudjuk felbontani:
= sik feliiletek;
= rotacids feliiletek;
= alakitott feliiletek [3], [4].

4. CAM stratégiak hatésai a feluletek megmunkaléasanal

A kisérletben a CAM stratégiak hatésait figyeljiik meg a feliilleteknél. A CAM stratégiak kisérletei a
Megmunkalas és Osszeszerelés Tanszékén voltak megvalositva. A kisérleteknél a VMC 1000 Eagle
elnevezésli megmunkalogép volt hasznalva. A szerszam mérete @ 10 mm, a szerszdm félgomb alaku.
A munkadarab C45+C ISO szabvany szerinti anyag volt. A méretei 100x100x25 mm. A vagasi
feltételek a kdvetkezo tablazatban talalhatok:

1. tablazat. a marasi feltételek a sik feliiletnél

a, [mm] f, [mm] a. [mm] V. [m.min] V; [mm. min™'] n [min’']

0,8 0,06 0,8 100 763,92 3183

A CAM stratégiak, amelyek hatasait figyeltiik, a kovetkezok:
= offszet;
= gpiral;

= raszter,

radial.

3. abra Megmunkalt feliiletek a négy CAM stratégia hasznadlasaval
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) [mm]
XY -Z+ 0.00500

0.00450

0.00375

0.00300

0.00225

0.00150

-0.00150

-0.00225

-0.00300

-0.00375

-0.00450

-0.00500

4. abra Elterési szintérkép az elhajldasok abrazolasadra

5. Kovetkeztetések

Az eltérési szintérképbdl jol latszik, hogy a sik feliilet felszine a kiillonbdz6 marasi stratégiaknal valto-
zik. A legpontosabb feliilet a radialis marasi stratégia hasznalatdnal keletkezett, pontosabban a feliilet
kozepén (ennek oka a szerszam palyainak tobbszori keresztezése). A disszertacios munkamon beliil
megmunkalasra keriilnek még hengeres €s gomb alaku és egyéb Osszetett alaku feliiletek, ahol ismét a

marasi stratégiak hatasait fogom kutatni.
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