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Osszefoglaléds

A kutatas célja a gyakorlatban is jol alkalmazhaté, az adott
feladathoz optimalis szerszam kivalasztasat segqit6 mododszer
megalkotasa volt. Olyan modszert kerestiink, amivel a
lehetséges szerszamok kéziil kisziirhetd az, amelyik a
leggazdasagosabban alkalmazhaté és valoban teljesiti a
megmunkalas minéségével kapcsolatos elvarasokat.

Abstract

The aim of this study was to create a method which can be well
used in practice to choose the suitable tool for the process. We
were looking for a method, which can be selected among the
possible tools that is apply in the most economical and really
fulfill the expectations of the machining quality.

1. Bevezetés

erésitésii kompozit anyag gazdasagos megmunkaldsara valdé alkalmassaguk szerint. A
megmunkalt kompozit 60%-a Uvegszal és 40%-a gyanta. [1]

A szerszamok egyike egy hagyomanyos élgeometrigju gyorsacél csigafurd, a masik egy
specialisan kompozit anyagok megmunkalasara tervezett tomér keményfém csigafurd volt.

1. Tablazat. Technoldgiai paraméterek
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* Kapcsolattarté szerz6. E-mail cim: liska.janos@gamf.kefo.hu
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A technoldgiai paraméterek meghatarozasakor figyelembe vettik a szerszamokhoz ajanlott
értékeket (1. Tablazat) [2]. A feladat az volt, hogy a vizsgalat soran nyert technolégiai adatok
alapjan készitsiink egy Excel szamolétablat. A szamolotabla képes kivalasztani a csigafurék kézul
a feladatnak megfelelét, figyelembe véve a megadott paramétereket.

A felhasznaldénak harom mezét kell kitdlteni ahhoz, hogy a szamolétabla meg tudja hatarozni
az szerszamot és az optimalis paramétereket (1. abra.).

Szilkséges furatok szdma db
; Furat hossza mm
Delaminacid -
Hengeresség pm V. f,
Szerszam
Egy szerszam éltartama perc
Szikséges furdk szama db
Kdltség Ft

1. abra. Szamolo tabla kitdltendd illetve eredményt kijelzé6 mezéi

A tabla els6 mezbéjébe (Szukséges furatok szama) beirhatjuk, hogy egy miiszak, vagy akar
egy év alatt hany darab furatot szeretnénk legyartani. A masodik mezé (Furat hossza) adata
alapjan a program ki tudja szamolni egy furat elkészitéséhez sziikséges id6t. A kdvetkezb két
mez6ébe a delaminacidval, illetve a hengerességgel szemben tamasztott elvarasaink irhatjuk.
Miutan kitéltottik mind a négy mezét a szamoldtabla koévetkezd cellaiban lathatjuk a
végeredményeket. A szamolas végeredménye a kivalasztott szerszam jeldlésébdl (a hozza tartozéd
fogacsolosebességgel és fogankénti elbtolassal egyitt), egy darab szerszam éltartamabdl, a
szukséges szerszamok szamabdl és a szerszamkoltségbdl all. Amennyiben a vizsgalt szerszamok
koz6tt nincs olyan, ami megfelel az igényeinknek, a tabla ,Nincs megoldas” hibauzenetet jelez. [3]

A szamol6 tabla elkészitésének elsd lépése az volt, hogy mérési eredmények alapjan
meghataroztuk a vizsgalt paraméterek (hengeresség, delaminacio, kopas, erd) alakulasat jellemzé
fuggvényeket.

2. Vizsgalt paraméterek

2.1. Hengeresség

A furatok hibgjat (hengeresség, delaminacid) kéralak hibamérd berendezéssel mértik (2.
abra).

2. abra. Kéralk ibméré’ berenezés

A mérések a furatok hengerességi értéke a szerszam kopasaval csak kis mértékben né. Tovabba
figyelembe kell vennink, hogy az anyag szerkezete miatt a hengerességi értékek szérodnak.
Eppen ezért a hengeresség alakulasat az id6 fliggvényében az egyes eseteknél konstanssal
kellett jellemezni. Ez a konstans az a legmagasabb hengerességi érték, amelyet az egyes furok
(adott technoldgiai paraméterek mellett) elértek. A kdzelité fliggvények a 3. és 4 abran lathatoak.
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Hengeresség az id6 fuggvényében
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3. abra. Kozelitd fiiggvények abrazolasa a gyorsacél szerszamok altal készitett furatok
hengerességének alakulasara.

Hengeresség az ido fuggvényében
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4. abra. Kbzelité fliggvények abrazolasa a tbmoér keményfém szerszamok altal
készitett furatok hengerességének alakulasara.

A grafikonokon lathato, hogy a keményfém fardval készilt furatok alakhlsége jobb.

2.2. Delaminacio

A delaminacié mértékét er6sen befolyasolja az anyag szerkezete, ezért a mért értékek
szorasa ugyancsak nagy. Nagyobb minta estén pontosabb eredményt kapnank, azonban erre,
esetiinkben nem volt lehetéség. A gyorsacél szerszamok altal elkészitett furatokon mért
delaminacios értékek alakulasat nagy josagi fokkal lehetett harmadfoku polinommal kézeliteni. A
keményfém szerszamok esetén a mért értékek szorasa nagyobb, igy a fliggvénnyel val6 kdzelités
is nehezebb, de a harmadfoku polinom (5-6. abra) ebben az esetben is jol jellemzi az értékek
alakulasat. [3]
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Delaminacioé az id6 fuggvényében
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5. abra. Kbzelitd fiiggvények abrazolasa a gyorsacél szerszamok altal készitett furatok
delaminéciojanak alakulasara.

Delaminaciodaz id6 fuggvényében
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6. abra. Kozelitd fliggvények abrazolasa a tomér keményfém szerszamok altal

2.3. Szerszamkopas

A szerszamkopas alakulasanak az éltartam meghatarozasaban van szerepe. Kozelitd
fuggvény meghatarozésara a szerszamvalasztas elvégzéséhez nem volt szikség. A kisérletek
soran kapott eredményeket tablazatban rogzitettik és annak alapjan torténik a éltartam
meghatarozas.

2.4. Elétolas iranyu erd

Az elbtolas iranyu er6 id6beni alakulasara szintétn nem volt szukség a
szerszamvalasztashoz. Azt tapasztaltuk, hogy a keményfém furdk esetén a tengely iranyu eré (F,)
ertékek jelentésen kisebbek, mint a gyorsacél szerszam esetében. A mért értékeket tartalmazé
tablazat alapjan az is egyertelm(, hogy a kisebb el6étolas iranyu erdk esetén a delaminacio és a
hengerességi értékek is kisebbek.
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3. A szamol6 tabla miikodése

A ,program” a bevitt adatok alapjan harmadfoku egyenletként megoldja, majd a kapott
eredmények alapjan a Kkisérletek soran I|étrehozott adatbazisbol kivalasztia a megfeleld
szerszamot. Mindezen szamitasok a felhaszndlét nem zavarva a hattérben futnak. A tabla
hasznalatahoz a kdvetkezd Iépéseket kell tenni.

Elsé lépésben a program meghatarozza, hogy az egyes esetekben meddig végezhetiink
forgacsolast az adott szerszammal Ugy, hogy az elkészitett furatok delaminacioja legfeliebb az
altalunk megadott érték legyen. Ezt egy harmadfoki egyenlet megoldasaval végzi, mivel a
delaminacié alakulasa harmadfoku polinommal van kdzelitve. Ahhoz, hogy elvégezheté legyen az
egyenlet a szamol6 tablanak el6szor nullara kell redukalnia az egyenletet az altalunk megadott
delaminacios érték alapjan.

Az egyes esetekben az egyenleteknek harom megoldasa van. A feladat az, hogy kivalasszuk
ezek kozul az elsé pozitiv érteket. Problémat jelent, hogy az egyenleteknek vannak nem valds
megoldasai is €s az egyenletmegoldd metddus ezen megoldasok esetén csak az eredmény valds
részét jeleniti meg. Ezek kiszlirésére a szamolétabla elvégzi az eredmények nullara redukalt
Osszefliggésébe valé behelyettesitését, s az elsé olyan pozitiv megoldast valasztja ki
egyenletenként, amikre igaz, hogy behelyettesités eredménye nulla. Ettél eltéré esetben az adott
megoldas nem valds szam és a tovabbiakban nem szamolhatunk vele.

Miutan a tabla meghatarozta, hogy az egyes szerszamokkal meddig furhatunk, ugy hogy
azok meég teljesitsék a delaminacidoval szemben tamasztott elvarasunkat, majd kiszamolja (a
furatok darabszama a furatok hossza illetve az el6told sebesség alapjan), hogy hany darab furéra
van szikségunk a megadott darabszamu furat elkészitéséhez és ez alapjan azt is, hogy mennyi a
szerszam koltség. Ezt kdvetden ki szliri azokat a lehetéségeket, amelyeknél a szerszam nem tudja
biztositani az elvart hengerességgel rendelkezé furatok megmunkalasat.

Az utolso Iépésben pedig, a megadott szerszam ar valamint az elkészithet6 furatok szama
alapjan kivalasztja a legolcsdbb szerszamot azok kozll, amelyek minden elvart min&ségi
paramétert teljesitenek.

4. Osszegzés

A kitGzott célt megvaldsitottuk és annak elérése soran szamos hasznos informaciéval lettlink
gazdagabbak. Megfigyelhet6 volt, hogy bizonyos paraméterek jobban, mig masok kevésbé voltak
jelentések a program elkészitéséhez.

Fontosnak tartjuk megjegyezni, hogy a “Szamold tabla” az id6 és a rendelkezésre allé
alapanyagok (kulénb6z6 méretli és anyagu spiralfurok) hianya folytan bdvitésre szorul. A mai
technolégidk és anyagok rohamos fejlédése révén kijelenthet6, hogy a tabla sosem nevezhetd
véglegesnek és annak folyamatos bdvitése szilkséges, hogy az ipar szamara a legfrissebb
informaciokkal szolgalhasson.
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