Fogazasok
technologiai adatai

Gepgyartastechnologia III.



1. Profilozd maras

Egyetemes marogepen egyenes fogazasu
fogaskereket gyartunk tarcsamaroval, egyetemes
osztofej alkalmazasaval.

Adatok: Z=54m=5 mm

Mar6 atmeré: D,=90 mm  z=12

Forgacsold sebeség: v=25 m/min

El6tolas: f,=0,08 mm

Fajlagos forgacsolo ero: k.= 4500MPa
Szamitandd: gépteljesitmény, osztéfejbeallitas.



1. Profilozd6 maras
a teljesitmeny

a*h V24 7 . V4 V4 V4
) ) , Az elotolas iranyu forgacs
gy fogarok szelessege keresztmetszet:

—D*nt=m*z*n

K  m*z*n m*n 5*n

= = = = :7,85mm
2%z 2%z 2 2
h=Q@*¢)*m=225*m=225*5=11.25mm  g=p/y
A; =7,85%11,25=88,35mm" A,
Sl !
7
B o rdy o




1. Profilozd maras
a teljesitmeny

A fordulatszam :

1000*v  1000*25 |
D, *n - 90*g ™

be =90

Az eldlotolosebesseg :

v, =z*f *n,_ =12%0,08%90 =86,4 2
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Az 1ddddegysalatt levalasztott forgacs térfogat :
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A teljesitmény :
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1. Profilozdé maras
az osztofe) beallitas
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2. Lefejtd maras

12 fokozatu lefejtdmarogépen egyenesfogu hengeres
fogaskereket készitink.

Adatok:

Fogaskerék: Z =60 m =3mm fogszéleség 1=35mm
Csigamar6o: b =1(bekezdésekszama) z =12

D, = 60mm (osztohenger atméro )

Forgacsolas :
13

a= 0,9 *h h= Z *m f=3 térgy?c?rldulat
V=201 k, =9000MPa b =35(fogszélesség)
p = 7,5 (maroszan ors6 menetemelkedése)
attételek :
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2. Lefejtd maras
csigamaro beallitasa
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2. Lefejtdo maras
csigamaro fordulatszama
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2. Lefejtd maras
lefejtd maro felépitése




2. Lefejtdo maras
munkadarab fordulatszama

k. attétel
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2. Lefejtdo maras
elbtolas beallitasa
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l+n, =p=+1f, egyenes aranyossag
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A munkadarab fordulatszama :
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El6l6tolasi sebesseg :

v, =f, *n, =3%1,5=45mm

min



2. Lefejtdo maras
forgacsolasi teljesitmeny

h = 13>x<m— 13*3 6,5mm

6 6
a=09*h=0,9%6,5=5,85mm
kozepes atmerd

d, =m*(z+2)—a=3*(60+2)-5,85=180,15mm
Az eldlotol iranyu forgacsterfogat :
X g K >!< *
Af:dk n*a 180,15 585~1655mm2
2 2
V, = A, *v, =1655mm” *4,5mn = 7447 5mn — 174 125 mn’

P, =k *V, =9%10° 2;*124,12520 = | 11kW




2. Lefejtdo maras
gepi i1d0 szamitasa

egyenes aranyossag 7 %I
x_(D,-1) feaq /////// :

f X

x =,/f*(D,, — 1) =4/5,85*(60—5,85) =17,8mm
¢ I+x  35+17.8
v, 4,5

=11,73min
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