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Abstract

Due to the great improvements in informatics the importance of the virtual production technology is getting
higher. It is possible to predict the behaviour of tools, machines and materials during manufactoring before the
introduction of the technology. With the help of this process we can accomplish production without rejects and
eliminate the hidden defects in the technology. It is possible to prevent faulty tool-constructions and
inappropriate selections of machines by simulation and to spare money and time.
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Osszefoglalas

A szamitastechnika nagy fejlodésének kdszonhetéen nagyobb jelentdsége van a virtualis gyartastechnologianak.
Még a technologia bevezetése eldtt lehetdségiink van a szerszamok, berendezések, anyagok gyartas kozbeni vi-
selkedésének megfigyelésére. Segitségével megvalodsithatjuk a selejtmentes gyartast és kikiiszobolhetjiik a tech-
nologiaban rejld hibakat. A szimuldcio segitségével megel6zhetdk a hibas konstrukcidji szerszamkialakitasok, a
helytelen gépkivalasztasok és ennek koszonhetéen pénzt és idot tudunk megtakaritani.

Kulcsszavak:
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1. Bevezetes

A szimulaciok helyes elvégzéséhez sziikséges, hogy a valos, technoldgiai koriilményeket befolyasold
Osszes adatott be tudjuk taplalni.

Képlékenyalakitasi technologiaknak igen nagy szerepet adnak az iparban a termelékenysége , anyag
takarékossaga és a munkadarabok kedvezd mechanikai tulajdonsagai miatt. A hidegalakitas mechani-
kai tulajdonsag jellemzokre gyakorolt kedvezo hatasa elsGsorban az alakitas soran kialakuld szélaso-
dasnak koszonhetd. A folyamat igen Osszetett a szamitastechnikanak kdszonhetéen ma mar lehetdség
nyilik ezen bonyolult folyamatok modellezésére.

A munkam készitésénél a Kecskeméti Foiskola GAMF Karan meglévé QForm képlékeny térfogat-
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lyasgorbéje, amelyet kisérletek segitségével vettem fel. Szintén kisérletek segitségével hatdrozom meg
a surlodasi tényezo becsiilt értékét. A tovabbi adatok a gyartas soran alkalmazott utasitasokbol szar-

maznak.

2. Bedugovégek bemutatasa

A HILTI kecskeméti gyaraban gyartott vésok és furok bedugd vég gyartasaban fontos szerepet jatszik
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a horonyhengerlés alkalmazasa a jobb mindség €s a gyartasi id6 lecsokkentése érdekében. A munkam
egy meglévo technologia kibovitése, masik konstrukciora torténd alkalmazasanak lehetdsége, ez a
konstrukcié a TE-T bedugo vég volt.

Eddig csak a szimmetrikus alakitasu bedugoveég kialakitasa volt megoldott (TE-C), feladatom az asz-
szimetrikus TE-T bedugovég képlékeny alakitasanak a megoldasa. Ennek a lehet6ségét kidolgozva
szimulacioval vizsgalnom kell, hogy a meglévo géppel kialakithato-e a szerszam geometridja, a helyes
alakja végterméknek. Munkat neheziti, hogy a bedugé végen elhelyezkedd hornyok nem szimmetriku-

sak ezért kétséges a hengerlés elvégezhetdsége.

A kiilonb6z06 bedugo-vég szelvények lathatoak az 1. dbran.
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M2:1

C tipusu T tipusu Y tipust
1. abra Bedugo6-végek kialakitasanak tipusai

3. Qform bemutatasa
A QForm azon Ujgeneracios szoftverek csoportjaba tartozik, amelyek segitségével kozvetleniil elvé-
gezhetd az alakitasi folyamat szimulacidja. A program elnevezése az angol Quick Metal Forming
Simulation szavakbol szarmazik. A QForm program felhasznalhato ipari feladatok tervezésére, kuta-
tasra és képlékeny alakitas oktatdsara is. A program szamitégépen futtathatd, mitkodtetéséhez képlé-
kenyalakitasi alapismeretekre van sziikség, végeselem ismereteket nem igényel [1].
Az alakitasi folyamat modellje a felhaszndloé szadmara, mint “fekete doboz” miikodik, és nem kivan
semmilyen beavatkozast. A szimuldci6é eredményei kdzvetleniil megjelenithetdk a szamitas sordn illet-
ve visszajatszhatok a modellezés elvégzése utan.
A Qform segiti a technoldgust €s a szerszdmtervezot [1]:

= a megfeleld kiindul6 darab megvalasztasaban;

= az alakité gépek paramétereinek meghatarozasaban;

= a fekez0 bordak geometriai paramétereinek kiszamitasaban;

= a kendanyag megvalasztasban;

= az alakito szerszamban ébredd fesziiltségek kiszamitasaban;

= ¢s egyeb a technologia tervezés fontos jellemzéinek meghatirozasaban, igy lehetové téve kolt-

séges fizikai kisérletek elhagyasat.
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Szimulacioba befuto adatok:

= - szerszam €s mdb geometridja;

= - alakitd anyag tulajdonsagai;

= - technologiai koriilmények;

= - alkalmazott kenGanyag;

= - alakité gép paraméterei.
A Qform a korvonalakat felismeri, de a hibakat korrigdlni kell, amelyre tobb lehetdséget is kinal a
program. Erdemes t6bb fajta mentést is kiprobalni, mert eléfordul a kapcsol6dd elemek rossz illesz-
kedése. Kertilni kell a nagyon pici radiuszokat letoréseket mert a halézasnal nagyon aprok lesznek. A
QShape-ben torténd szerkesztés eldtt célszerit megvizsgalni, hogy a szerszam, illetve az el gyartmany
rendelkezik-e szimmetria sikkal. A szimulacid gyorsitasa céljabol a szerszam kiils6 méretit célszeri
csokkenteni (természetesen, ha a szerszammal kapcsolatos szimulaciot végezziik, akkor ez nem hajtha-

td végre).

2. abra Geometria beolvasasa

A haldzas utan be kell allitani a helyes poziciot. Lehetéséget nytjt a Qform a helyzetének modositasa-
ra a QDrafton beliil.
dik. A szimulacié megkezdheté a megfelel paraméterek megadasa utan.

A kapott eredményeket ellendrizni kell.

4. Eredmények értékelése

Kecskeméti Foiskola GAMF Karanak Gépgyartds Technoldgiai Szakcsoportnal végeztem egy 3D
szkenneren. Az els6 feladatomnak azt tliztem ki, hogy a 3D szkennert bemérjem illetve a mar futo ter-
mékek gyartasi tlirését meghatarozzam. A bedugdvég azon méreteinek 0sszehasonlitdsa amelyek nin-
csenek tiiréssel behatarolva illetve a képlékeny alakitds miatt a mérette valtozhat. Ezt harom kiilon-
boz6 TE-C bedugovég szkennelésével néztem meg (4. abra).

A szkenner gyari pontossaga 0,015 mm, két legyartott darab pontossaga nem ismert a tiirésmezon be-
1l

Szkennelés végeredménye a legnagyobb eltérést a hornyok végén tapasztaltuk ami a gyarban hasznalt

értékeknek megfelel. A szimulacid tehat kisebb gyartasbol adodo korrigaciotol eltekintve jo.
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3. dbra Végeselem halozasa

4. abra Szkennelt darabok 6sszehasonlitdsa

5. Osszefoglalo

Feladatom a HILTI Szerszam Kft.-nél bevezetésre keriil6 0j technologiaval gyartott bedugovégek egy
kis elemének kidolgozasa volt. A szoftver segitségével kivalthatok hengerlés soran a koltséges fizikai
kisérletek. A megfelel szimulacio elvégzéséhez megfeleld bemeneti adatok sziikségesek.

elvégzését kovetden megvizsgaltam a hengerlés soran kialakulé geometriai viszonyokat, az érintkezd
feliileteket, a megfeleléen elhelyezett fékezd bordakat. A 3D skennerrel bemért mdb és a szimulacio
altal megadott geometriat.

Megallapithato, hogy a munkam soran készitett szimuldcid jo egyezést mutat a valosaggal, a kész-

termékkel €s technologiaval tehat az altalam végzett kisérlet helyesnek tekinthet6 gyarthato.
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