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Abstract

This paper project have the appointed target to study of manufactured technology cylindrical gear. In first
part 1 presents the classical gear manufactured technology and hear principal characteristics. In next chapter I
will presents more about numerical commander, used for elaboration of grinding proceedings of cylindrical gear
and principal advantage of the modern technology.

A dolgozat Kkit(izott célja a hengeres fogaskerekek megmunkalasi eljarasainak tanulmdnyozasa. Az elsG
részben a hagyomdnyos fogaskerék-megmunkdlé eljarasokat mutatom be, valamint ezek fontosabb

jellegzetességeit. A kovetkezd részben a C.N.C. megmunkalas jellegzetességeit tanulmanyozom, kihangsulyozva

a modern technika elényeit.

1.Bevezetd

A dolgozat keretében a fogaskerekek eddig ismert megmunkaldsi eljirasok tanulmanyozasarél
lesz sz6. A megmunkaldsi eljirdsok hagyomdnyos ¢és korszerli technoldgiai vadltozatok kozott egy

o0sszehasonlitd vizsgdlatra keriil sor, kiemelvén a korszerli szamvezérlésti gépeken valé megmunkalas

elényeit.
2.A hagyomanyos megmunkalas jellegzetességei

Amint ismeretes, a fogaskerckek a forgd mozgdsok tovabbitasidban hasznalt gépalkatrészek.
Meghatarozod jellemzdik a modul, a fogak szama és az attételi szam.

A fogaskerekek megmunkalasa két 1épésben torténik nagyoldas és simitds. A nagyolasi
muveletek két nagy csoportra oszthatok fel, masoldsi és lefejt§ eljardsok. A lefejtd eljarasok kozzé
tartozik a lefejtégyalulasi moddszer l.a. dbra, a lefejt6mards 1.b. abra és az l.c. abran lathato
metszémarasi eljards. A megmunkalashoz sziikséges mozgasok a kovetkez6k a munkadarab forgésa, a
szerszam forgicsold mozgasa . A szerszam végezhet egyenletes vagy forgd mozgast, a lefejtGgyalulas
és a metsz6maras esetében a megmunkaldshoz sziikséges egy osztdsi mozgas. A lefejtémaras esetében

a megmunkdldsi muvelet folytonos ezért ez az eljards a leghasznaltabb. A jellegzetes nagyolasi

miuiveletek az 1. abran lathatok.
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a) lefejtGgyalulas; b) lefejtémaras; ¢) metszémaro;

1. d4bra. Nagyolasi eljarasok.

A simitdst hantoldssal és koszOriiléssel lehet elvégezni, az utdbbinak két viltozata ismert,

masolasi és lefejt§ eljardsok. Napjainkban, féleg a 2. dbran bemutatott Reishauer féle burkold

koszorulést alkalmazzak.

2. dbra. Reishauer féle eljaras.

A Reishauer féle eljardssal nagy pontossidgi fogaskerekeket lehet megmunkdlni. A szerszim
egy csiga alakil koszOr(ik$, a csiga archimédeszi spirdl utdan van megmunkdlva. A szerszam és a
munkadarab kozt tobb érintkezési pont létezik a megmunkdlds sordn, ez a pontossig és a termelés

elényére van. A megmunkéldshoz sziikséges mozgasok a kovetkez6k a szerszam és a munkadarab
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forgdsa, a munkadarab egyenletes mozgasa axialis és radidlis irdnyban, az utdbbi a fogmélység

bedllitasa érdekében.

3. A C.N.C. fogazas jellegzetességei

Annak érdekében, hogy ki lehessen kiiszobolni a klasszikus mddszerek hatranyait, és béviteni
lehessen a technoldgiai lehet8ségeket, a korszer(i szamvezérlésti fogaskerék-megmunkdld gépeknél
valamennyi mozgdst vezérhajtomiivel valdsitjdk meg. A gép vezérl6 rendszere egy dallandd
Osszekottetést hoz 1étre a tengelyek kozt, a szoftverek segitségével. A gép koordindta rendszere a 3-as

abran lathatd.

3. abra. A C.N.C. fogaskerék-megmunkal6 gépek koordindta rendszere.

A software felszerelés lehet§vé teszi a gyors szerszdmcserét egy ujabb miivelet elvégzésének
érdekében, de nem igényel ehhez szpecidlis mechanizmusokat. Ez az el6ny lehetévé teszi a
megmunkalasi miiveletek ciklusainak parositasat, igy amint ldthatd a 4-es dbran is lathatd, ahol az egy

2.7

tengelyen 1évéS tobb fogaskerék megmunkaldsa lathatd egyetlen gép beallitdssal.

4. 4dbra. Egy tengelyen 1évS fogaskerekek megmunkalasa.
Az elektronikus kinematikai ldncok pontossdga nagyobb, mint a mechanikai kinematikai
lancok esetében, ezért a szdmvezérlésli gépeken nagyobb pontossagii miiveleteket lehet elvégezni. Az
elektronikus kinematikai ldncok képesek a felhalmozott hibak minimalizdldsara, a gépasztal nagy

pontossaggal vald forgatasara, valamint, tobbek kozott a gépzaj szintjének csokkentésére is.
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A C.N.C. gépek karbantartasa és javitdsa sokkal egyszertibb mint a hagyomanyos gépek
esetében, a gépek szerkezeti és mechanikai egyszertiségének koszonheten. Meghibdsodas esetén a
gép jelzi a képernydn a hibat segitve ez altal a javitdsban, amely hamar elvégezhetS, novelvén a gép
haszndlati idGtartamaét.

A gépasztal és a szerszamtartdfej meghajtasi mechanizmusa az 5. dbran lathatd. A gépasztal
szilardsaganak és a munkadarab egyenletes forgatdsanak érdekében, a meghajtasi rendszer két csiga és

csigakerékbdl all, az egyik parat a burkolds a masik pedig az erék tovabbitdsaban hasznaljak.

5. 4bra. A gépasztal és a szerszamtartéfej meghajtasi mechanizmusa.
Ez a felépités megengedi az cllentétes ddSlésti fogazast (a fogaskerék jobb- a csigamard bal
ddlést lehet, vagy forditva). Ez az eljards el8segiti a forgdcsoldsi miiveleteket és csokkenti a szerszam

kopasat.

4. Kovetkeztetések

A C.N.C. vezérlés alkalmazdasa a fogazasi miiveletekben nélkiilozhetetlené valt a fogaskerekek
gyartasaban, valamint az ujabb technoldgiai elvarasok teljesitésében. A C.N.C. fogaskerék-
megmunkald gépek sokkal rugalmasabbak és pontosabbak, mint a hagyomanyos gépek, valamint a

megmunkalasi idS is sokkal rovidebb, ami a termelés noveléséhez vezet.
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