17. gyakorlat: Fogazatok megmunkalasa

A gépipari alkatrészgyartas sajatos feladata a fogazatok megmunkalasa. A jelen Osszedllitas a
legfontosabb alapdsszefiiggések mellett gyartdsuk néhany elterjedtebb forgéacsolo
technologidjat ismerteti.
A gyakorlat a hengeres és egyenes kupfogaskerekek forgacsold6 megmunkélasardl szolgéltat
hangsulyozottan bevezeto, igen szerény alapismereteket. A téma irant mélyebben érdekl6ddk
az Osszeallitas végén ajanlott szakkonyvekbdl bdvithetik tudasukat.

A felkésziiléshez, valamint _a_gyakorlaton torténd érdemi_részvételhez feltétleniil

sgiikséges a tankonyy 3.5 fejezetének gondos tanulmdnyozdsa.
Fogazatnak tekintjiik egy altalanos hordozofeliilet olyan, ismétlddé mélyedésekbdl és
kiemelkedésekbdl allo rendszerét, amelyet egy meghatarozott kinematikai térvény szerint
hozunk létre. A kiemelkedések a fogak; két, egymast kovetd fog kdzott az un. fogiir talalhato.
A fogazatok tobbnyire két alkatrész kozotti mozgés kozvetitésére haszndlatosak.
A merev testek legaltalanosabb esetben pillanatszerli csavarmozgast végeznek, azaz egy un.
momentan csavartengely koriili elforduldsukhoz az e csavartengely irdnydba esd haladd
mozgas adodik. Az egyes testekhez tartozo csavartengelyek Osszessége a testekhez képest
allando helyzetli un. axoid feliiletetek. A pillanatnyi sajat forgastengelyek koriil végzett sajat
csavarmozgasok kozos tengelye az axoidpar mindkét testhez egyidejlileg tartozd, kdzos
egyenese, a testek relativ mozgasanak momentan csavartengelye..
Parhuzamos vagy metsz6 forgastengelyek esetén az axoidok egyben a testek gordiilo feliiletei.
A sajat tengelyek koriili forgds soran e feliiletek egymdason legordiilnek, k6zos érintkezésiik
mértani helye a momentan csavartengely egyenese.
A fogazatok forgécsolo és forgacs nélkiili megmunkaldssal hozhatok 1étre. Mindkét alapvetd
technologia csoportnal hasznalatosak a profilozo ill. az un. lefejté eljarasok. A tovabbiakban
csupan a forgacsolé megmunkalasokkal foglalkozunk.

Profilozo megmunkalasok

Profilozasnal a foglir szelvényben 1év6 anyagfelesleget a megfeleld alakt vagoélekkel
rendelkezd szerszdm a foglr szelvényre merdleges forgacsold fomozgassal tavolitja el, az
el6tolas a foglir iranyaval egyezik, a fogasvételi mellékmozgas pedig a féforgacsold mozgasra
merdleges iranyu.

A fogasvétel tobbnyire egy-egy forgacsold miiveletelemet kdvetden, szakaszosan torténik. A
foglir alakjat a szerszdm vagoélének alakja hatarozza meg. A szerszam egy szelvényben
altalaban a foglir teljes elkészitéséig dolgozik. A foglr készre munkaldsa utdn a soron
kovetkezd foglirre kell a szerszamot allitani, €s Gjra kezdeni a ciklust.

Profiloz6 megmunkalasanal a szerszadmot a konkrét munkadarab fogazatprofilhoz rendeljiik; a
szerszam egyedi, mas geometriaju fogazathoz nem hasznalhato.

Hengeres fogazatok lefejté6 megmunkalasa

Lefejtd megmunkalasnal a forgacsolo f6-¢s mellékmozgasok a szerszam és a munkadarab
pontosan meghatarozott viszonylagos mozgésrendszerével egésziilnek ki.

A szerszam és a munkadarab gordiilo feliiletei csuszas nélkiil gordiilnek egymason, s kdzben
a szerszam dolgozd fogai a munkadarab foglirszelvényébdl eltavolitjdk a kapcsolodast
akadalyoz6 anyagfelesleget. A szerszam és a munkadarab késziilo fogai a folyamat soran
kapcsolodva egymast kdlcsondsen burkoljak.

Barmely fogazat alapléce az a végtelen nagy atmérdji fogaskerék (fogasléc), amelynek fogai
az adott fogazattal kapcsolddnak, Osszegoérdiilnek. A fogazat és az alapléc kapcsolodo
fogfeliiletei egymast kdlcsondsen burkoljak.



Hengeres fogazatok eldallitasara az adott fogazat alapléce, az alapléccel kapcsolddo, vagy az
alaplécbdl szarmaztatott feliiletek hasznalatosak.

A leginkabb elterjedt hengeres
evolvens  fogazat  gyartdsanak
jellegzetes megoldasait az 1.
abrasor szemlélteti.

Az 1. é4bra bal oldali fésiiskés
szerszama egy megfeleld
forgacsolo ¢lgeometriaval
kiképzett alapléc. A kozépso
lefejt6 maré az alapléc profil

allando csavarmozgasaval
l1étrehozott, megfeleld forgacsold
¢lgeometriaval kiképzett

csavarfeliilet. Az abra jobb oldaldn
lathatd metszokerék a kozos
alapléccel kapcsolodo, megfeleld
forgacsolo ¢lgeometriaval
kiképzett fogaskeréek.

1.4abra

A munkadarab fogazatot lefejtd szerszam fogprofiljai az un. visszaburkolasi elv alapjan

hatarozhatok meg.

A visszaburkolas egyszerusitett, szemléletes modellje: képzeljiink el egy idedlisan lagy A és egy idedlisan
merev, a gyartand6 fogaskerékkel azonos alakili B objektumot. A két objektumot a gyartand6 fogaskerék és
a szerszdm mozgastorvényének megfeleldé modon Osszegorditve, a mozgd B fogai a mozgd A feliiletén
kialakitjak a foglirok rendszerét. Az A’ objektum egy-egy foglrének hatarfelilletét B egy-egy
meghatarozott foga hozza létre. Az elemek folyamatos mozgédsa miatt B barmely fogprofil pontja A
feliiletének egy, a vele éppen kapcsolodo pontjat alakitja ki, majd az érintkez6 feliileti pontok eltdvolodnak

egymastol.

Az ’A’ objektumon 1étrejott fogazatot megfelelden kemény D anyagbdl elkészitve, majd a D szerszamot az
adott médon a C munkadarab lagy anyagaval 6sszegorditve, a C-n kialakuld fogazat geometriailag azonos

lesz a B objektum fogazataval.

A folyamatot a 2. é&brasor illusztralja. Az egyenes alkotokkal hatdrolt fogasléc profil
csuszasmentesen gordiilve a munkadarab osztokorén kialakitja a gyartandd fogaskerék
evolvens profiljat, valamint az un. 1abgorbét. Az abrabol kitlinik a lefejtd megmunkalas egy
igen lényeges sajatossaga: a szerszam és a munkadarab profilok egymastol kiilonbozoéek.

A 2 é4bra az egyezd modulu, z = 8, ill. a z = 23 fogl fogaskerék megmunkalasat szemlélteti. A
kozos alapléc szerszammal eldallitott fogazatprofilok egymastol szembeszokden eltérnek.

2.abra

A visszaburkolas matematikai modellje

Legyen adott a lefejtendd profil

z(u) = x(u) + Ly(w)

(1



az ,,u” skalar valtozo komplex fiiggvénye, I = -1. Az (1) fiiggvényt a
k =Kk(p,z(u)) ()
mozgastorvény alapjan, a ¢ paraméter szerint mozgatva az eldallitott w(u,p) alakzat sereg
burkol6 gorbéire érvényes a
0 0
3| — w(u, 3| = w(u,
_Yavws) Hgwe) o
tan(o) == 3 = 3
R 5w 0)] | g wiwo))
differencial egyenlet. (A Q mennyiség képzetes részét I(Q) , valds részét R(Q) jeldli.)
Amennyiben a (3) egyenletbdl kifejezhetd az

u=U(p) “4)
valtozo, a burkold gorbék csupan a ¢ paramétertdl fliggd egyenletét a
q(9) = w(U(9).9) )

Osszefliggés szolgaltatja.

Példak

1. Végezzen a 3.a abran vastag vonallal kiemelt un. P3G Fortuna profil (P) az origd koriil keringd mozgast. A
profil egymas utan helyzeteit rendre felrajzolva, az abra kozépso, iires, ovalis L tartomanya az un. belsé
burkolasi hataralakzat.

Gordiilé alakzat burkoléja
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A 3.b abrén az L’ szerszam megfeleld keringd mozgasa eredményeként eldall a kiils6 hataralakzat, az eredeti P-
vel azonos P’ profil.

2. Gorditsiink le egy H szabalyos hatszog kdzéppontjahoz kotott kort az x tengellyel parhuzamos egyenesen (4.a
abra). A poligon egymasra kovetkezd helyzeteit felrajzolva az abra also részén kialakul a mozgo rendszer egyik
burkolo L hataralakzata. Az L’=L hataralakzat alkalmas mozgatasaval (4.b abra ) eldalld burkolasi alakzat az
eredeti H hatszoggel egybevagdé H’ objektumot eredményezi.

4.4bra




A gyakorlat végrehajtasa
1. Egyenes fogu, hengeres evolvens fogaskerék készitése profilos tarcsamaroval
A megmunkalast az 5.4bra szemlélteti

5. dbra

A z fogszamu, m modulqd, B = 0 osztohengeri fogferdeségi szogli munkadarabot egyetemes
marégépen munkaljuk meg. B # 0 esetben a szerszamot a modulnak és a z’ = z/cos’p un.
virtualis fogszamnak megfelelden valasztjuk. A darabot a f szogben eléllitott marogép asztal
osztofejébe fogjuk. A hosszasztalt a mozgatd orsé a szogbedllitisnak megfeleld iranyban
eltolja. Az orso végére szerelt A, B, C, D fogaskeréklanc egyidejlileg az osztofejet hajtja meg.
Az A fogszamU kereket a gépasztal orsojanak végére, a D fogszamut kerekek az osztofej
behajto tengelyére szereljilk. A B és C fogszamuakat a fix helyzeti tengelyek kozott egy
tartomanyban tetszélegesen pozicionalhato, k6zds, un. repiilétengelyre keriilnek.

A munkadarab a szerszdmhoz képest csavarmozgast végez. A szerszam tengelye a fogarok
osztobhengeri fogirdny vonaldra merdlegesen all. A fogéasvétel a hosszasztal fiiggdleges
elmozditasaval torténik.

Egy fogarok megmunkaldsit befejezve az osztofejbe fogott munkadarabot — a hajtaslanc
megbontasa nélkiil, az osztéfej lyuktarcsajat hasznalva — a megfeleld 2n / z osztasszoggel
tovabb forditva a ciklus ismétlodik.

A hallgatok megismerkedve a bedllitott géppel, a foglalkozdst vezeto oktato feliigyelete
mellett végrehajtjak 1 fogdarok megmunkdldasat (osztds, fogdsvétel, forgacsolas kézi
elotolassal).
A feladat végrehajtisa sordn_ kiilonosen iigyelni kell a munkavédelmi_eldirdsok pontos
betartdsdra.




2. Ferde fogu, hengeres evolvens fogaskerék készitése lefejté mardoval
A megmunkalés elrendezését és egyszertisitett kinematikai vazlatat a 6.4bra szemlélteti

Munkadarab

Szerszam

Differencialma

Osztémi

cserekerekek

Differencial

cserekerekek :l

e

!
|| Sz,
i

6. abra
A szerszdm a hengeres evolvens fogazati munkadarab osztéhengerén legordiild,
normalmetszetében a munkadarab alaplécét megtestesitd, egy, vagy tobb bekezdésii, hengeres
csavarfelillet. A lefejtdé mar6d e csavarfeliiletét (un. burkold csigajat) forgacshornyokkal



kiilonallé élsorokra bontjak, majd a forgacsolo képességet biztositd hatszogeket alakitjak ki az
egyes fogakon.
A lefejté mardgép asztalan 1évé munkadarab, és a gép féorsojaba fogott szerszam mozgasat
az osztomil hangolja dssze. Az osztomil megfeleld A, B, C, D fogszamu cserekerekei a

Kz 4c

z, " BD

attételi viszonyt allitjak eld. (K; a gépre jellemz6 osztdallandd, z; a marod

bekezdésszama, z, a gyartando munkadarab fogszama.) Egyenes fogazat esetén a szerszam a
munkadarab tengelyével parhuzamos, folyamatos el6tolast végez; a fogasvétel a munkadarab
tengelyére merdlegesen torténik.

Ferde fogazat készitésekor a munkadarab az osztéhengeri 3 fogferdeségi szognek megfeleld
jarulékos forgd mozgast végez. Ezt a mozgast a gép differencidlmiive biztositja. A

K, sin(B) 4,C,

mz, BdDd

differencidlmi Ay, Bg, Cq, D4 fogszamu cserekerekei a attételt allitjak

eld, ahol K, a gép differencial allanddja, m a.fogaskerék normal modulja.

A szerszamot a [ munkadarab fogferdeségi ill. a y szerszam emelkedési szogének
megfelelden ugy kell bedonteni, hogy a szerszdm osztohengeri csavarvonal érintd vektora a
darab osztohengeri fogiranyanak érintdje legyen.

Megjegyzendd, hogy az univerzalis lefejtd mardgép még szdmos tovabbi megmunkalasi és
mozgaslehetdséget biztosit.

A hallgatok megismerkedve az elore bedllitott géppel, a foglalkozdast vezeté oktato
feliigyelete mellett végrehajtjak egy fogaskerék megmunkadldsat.

3. Egyenes fogu, hengeres evolvens fogaskerék készitése metszokerékkel

A gépet a 7. abra szemlélteti

A z; fogszam, m modula, B = 0 osztohengeri fogferdeségi szogli (egyenes fogazath)
munkadarabot lefejtd fogvésd gépen munkaljuk meg. A z; fogszamu szerszamot a modulnak
megfeleléen valasztjuk. A darabot a gépasztal kdzéppontjaban fogjuk fel, az alterndlo (véso)
forgacsold fémozgast a szerszam' végzi. A szerszamnak a munkadarab kozéppontja felé
halado, sugar iranyu fogasvételi mozgasat biityoktarcsas fogasvételi mechanizmus vezérli. A
munkadarab osztohengere és a szerszam gordiild hengere (axoidja) a megmunkalds soran
egymason csuszas nélkiil gordiilnek. A munkadarab szogsebességét m;-el, a szerszam
szOgsebességét wy-vel jeldlve, a gordités kinematikai attétele 1=,/ 0w, =272/ z;. A sziikséges

K, z,

attételt az adott gépre jellemz6 K; gépallandéval az —— osztokerék egyenlet alapjan,

~ bd

az egyenletet kielégitd, a gép készletében meglévo és szerelhetd A, B, C, D fogszamu valto
fogaskerekek biztositjak.

Egy-egy forgacsolo loket végén, a szerszamut alsd holthelyzetében az un. kiemeld biitykos
mechanizmus — a szerszam hatfeliileti kopasanak csokkentése érdekében — a munkadarabot a
visszafelé¢ induld szerszam eldl eltolja. A szerszamut visszajaro, fels6 holthelyzetében a
kiemeld mechanizmus a darabot eredeti helyzetébe allitja vissza.

A szerszam ¢s a darab forgasiranyainak alkalmas valtoztatasaval a gép belsé fogazatok
eldallitasara is hasznalhaté. A ferde fogazatli szerszdmot alkalmas csavarvezetékben
mozgatva ferde fogazatok is gyarthatok.

' Az un. metsz6kerék szerszam homlok, palast és fogfeliiletein alkalmas élszogekkel kiképzett, kiilonleges
fogaskerék..



Szerszamloket
kulisszas
hajtomii

Biitykdstarcsas
fogasvételi
mechanizmus

Szerszam

Valtokerék
rendszer

Munkadarab

7.4bra
A hallgatok a bedllitott géppel megismerkedve, a foglalkozdst vezetdé oktato feliigyelete
mellett végrehajtjak egy munkadarab teljes megmunkaldsat.

4. Egyenes fogu, kupos evolvens fogaskerék készitése kétkéses eljarassal
A kétkéses kupfogazd gépet ill. a megmunkalas elvét a
9.4bra szemlélteti.

A fogazat eldallitdsa az un. kozelitd sikkerék alapjan
torténik, lasd 8. abra. A kozelitd sikkerék axoidja a
fogazat labkupjaval tiszta gordiilésben 1€évo sik egyenes
sugarsora.

Az egyenes ¢l K; és K, kések a fogaskerék egy foganak
két oldalan, egymassal ellentétesen, eldre-hatra
mozognak. Az egyik kés eldére haladd, vésd mozgasa 8. abra

kozben a mésik visszafelé jon.

A kések haladdsanak irdnyvonalai a kozelito sikkerék T fogosztas szogét zarjak be, hegyeik a
foglirok labszalagjait alakitjak ki. A lefejtd mozgéast a fogaskerék ’A’ jeld, valamint a
szerszamokat hordozd un. bolcsé "B’ jelii hajtomiiveinek dsszehangolt forgdsa biztositja. A
munkadarab és a boleso effajta gordiilése kozben a késélek burkold vagasokkal kialakitjak az
éppen megmunkalasban 1€vé fog mindkét oldali evolvens profiljait.

A bolesd egy-egy fog két oldalanak megmunkéldsa sordn folyamatosan mozog; majd a
lefejtési ciklus végén kiindulési helyzetébe visszaall. Ezutdn a munkadarab egy fogosztasnyit
tovabbfordul, és ijra indul a fogaskerék ill. a bolcso legordiilése, valamint a kések forgacsold
mozgasa.

A munkadarab altaldban nem készithetd el egy menetben. Az elsé fogas miiveletét
valamennyi fogarokban elvégezve a munkadarab axidlis irdnyu eltolasa biztositja a kovetkezo
munkaciklus fogasvételét.




A gép mozgasainak beallitdsa a korabban megismertekhez hasonld valtokerék rendszerekkel
ill. villamos véghelyzet kapcsolokkal torténik.

A hallgatok a bedllitott géppel megismerkedve, a foglalkozast vezeto oktato feliigyelete
mellett végrehajtjak egy munkadarab egy foganak megmunkaldsat.

Munkadarab

Boleso

9. dbra
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Néhany, a fogazatokkal kapcsolatos — tervezésiik, gyartasuk kiilonleges kérdéseit is alaposan taglalo, mindmaig
jol hasznalhat6 - magyar nyelvii szakkonyv:

1.

A

Voros L.: Gépelemek III. Tankonyvkiado, Bp. 1973.

Litvin, F.L.: A fogaskerék kapcsolas elmélete, Miiszaki Kiado, Bp. 1971.

Emey Gy.: Fogaskerekek, Miszaki Kiado, Bp. 1990.

Erney Gy.: Fogaskerekek mérése és gyartasellen6rzése, Miuiszaki Kiado, Bp. 1967.
Rohonyi V.: Fogaskerék hajtasok, Miiszaki Kiadd, Bp. 1980.



Valtokerék tablazat részlet a ,Pfauter Wechselrdder Tabellen” (Buchverl. F.Becher,
Ludwigsburg, BRD, 1971) kézikonyvbdl

a*c a b cd a*c a b c d a*c a bocd
b*d b*d b*d
0,51037922 42 3839 0,51176530 50 29 34 0,513285 51 46 25 54
417 49 48 30 60 806 22 45 67 64 333 28363350
442 3130 41 83 853 23 53 46 39 364 25526359
490 20 44 73 65 876 50 66 50 74 393 35322349
504 45 68 54 70 905 43 42 30 6p 431 29 63 58 52
540 31 44 50 69 950 46 63 61 87 469 34353770
587 23 48 65 61 983 47 51 40 72 514 38 - --74

638 24 -- -- 47 0,51200040 50 32 5p 539 44 68 50 63
662 26 33 35 54 042 4b 61 55 81 580 20275275
691 46 76 54 64 077 20 45 53 46 627 49 534072
719 30 52 54 61 121 26 44 26 30 648 69 62 30 65
753 50 60 38 62 169 44 54 44 Tp 699 25365473
798 34 60 64 71 195 35 41 30 50 740 20 3143 54

823 30455977 225 46 51 46 81 775 69 68 40 79
870 47 46 30 60 266 40 7271 77 822 305257 64
893 67 51 28 72 329 34505573 847 56 74 55 Bl
923 29 66 5043 399 45524576 889 37 -- --72
940 49 75 61 78 418 4245 28 51 920 27 5567 64
989 30353152 482 53725579 960 41 392245
0,51101953 55 35 66 500 457241 50 986 273949 66
034 40 41 22 42 545 26 36 44 62 0,514031 26 28 31 56
071 27 50 53 56 573 20 44 53 47 069 57442563
111 23 -- -- 45 623 37 56 45 58 096 20 36 62 67
139 38 39 32 61 658 45504579 124 42 36 26 59
191 37 47 50 77 695 353230 64 156 35485578
209 43 46 35 64 747 49 725573 184 29 36 30 47
256 22 27 3251 784 38 44 38 64 226 61654073
278 3438 40 70 821 20 -- -- 39 242 55634373
297 23 49 61 56 868 3140 45 68 286 36 -- --70
338 55634170 911 38242371 329 31342239
364 45 44 30 60 942 25 48 65 66 365 30527483
416 52 39 2873 972 29 48 45 53 403 50544072
4b4 40 72 58 63 0,513000 27 40 38 50 449 79 63 3278
509 25 46 64 68 032 342722 54 493 71 69 30 60
543 79 48 23 74 055 20 37 56 59 535 59433080

585 2326 48 83 120 22 212449 553 30526674
610 2533 5277 136 25292542 583 38485280
628 22 -- -- 43 186 40 69 54 61 620 44 382045

680 23 29 40 62 234 34627378 659 52 635385
719 5569 52 81 254 255279 74 685 40 65 46 55
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a*c abcd a*c a b c d a*c abc d

b*d b*d b*d

0,514706 35-- -- 68 0,51600030 50 43 50 0,51748337 52 40 55
719 29 35 41 66 049 3836 22 45 504 40 72 68 73

763 2533 5378 066 53524079 544 59 57 30 60

793 29 39 36 52 093 313430 53 606 42403571

832 32513239 129 32 -- -- 62 647 44 50 40 68

856 23 39 55 63 148 67 7526 45 677 41 4440 72

905 38 4140 72 194 34 52 30 38 695 344537 54

925 60 40 23 67 218 2221 34 69 730 73 47 20 60

950 25353143 250 213059 80 751 252628 52
0,51501241 48 41 68 304 3846 50 80 792 46 51 31 54
050 22 46 42 39 340 79 45 20 68 824 69 41 20 65

072 32 51 55 67 393 30 60 63 6l 857 29 -- -- 56
110 75 56 25 65 432 40 72 66 71 871 313943 66
152 34 -- -- 66 484 40 70 47 52 891 555940 72

206 45 65 3243 517 32374372 943 56 5325 51
251 43 34 22 54 546 32424059 0,51800037 50 42 60
281 29 21 25 67 569 535740 72 039 56 47 30 69
298 64 69 40 72 619 323934 54 050 34 546579
334 2551 41 39 642 26 33 40 61 072 43 - - 83
351 30364776 667 31 -- -- 60 116 26 23 22 48
385 67 65 30 60 706 38 39 35 66 142 51 53 35 65
395 4072 77 83 746 54 5540 76 182 57 5530 60
450 32394978 796 50452043 194 29 54 55 57
480 36 38 37 68 827 40 64 43 52 219 323840 65
517 46 40 26 58 878 303649 79 261 31546572
556 29 45 40 50 923 355048 65 307 31637975
575 32383049 949 61 59 30 60 353 554819 42
600 25 31 39 61 975 2036 67 72 400 36 50 54 75
625 33 -- -- 64 0,51700738 49 40 60 433 303130 56
641 31 53 6776 024 3061 41 39 451 57 523574
679 3241 37 56 045 26 3221 33 478 4749 40 74
694 31 54 53 59 094 22 39 55 60 519 28 - -- 54
723 40 60 41 53 121 2027 37 53 542 2543 66 74
751 3242 44 65 147 26 27 29 54 591 5070 53 73
789 28 50 70 76 192 65 69 28 51 617 303226 47
837 20 34 57 65 241 30 -- -- 58 662 26 3731 42
873 2032 52 63 296 213647 53 707 6149 25 60
920 34 60 61 67 319 253946 57 742 2536 62 83
947 20 41 55 52 369 28 41 50 66 775 2544 42 46
971 35373055 413 40 60 52 67 797 23 38 30 35
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17. gyakorlat : Fogazatok megmunkalasa

Hatdrozza meg az aldbbi adatokkal jellemzett evolvens fogaskerék lefejtd marogépen
megmunkalasahoz sziikséges beallitasi adatokat. A differencidlmii attételének szdmitashoz
hasznélja a rendelkezésre bocsatott valtokerék tablazatot. Az osztomil valté fogaskerekeit a
[18...80], valamennyi kozbiilso értéket tartalmazo készletbdl valassza.

Készitse el a megmunkalas elrendezési vazlatat.

Munkadarab: zo= ..., Szerszam: z1= 2
m=3 Yy =5°12°47”
B=........ [ T [ ]
Lefejté marogép allandok:  osztomi K; =24
differencialmi K, =525/88
A gép beallitasi adatai:
Osztémi A=...... B=...... C=..... D=.......
Differencialmi Ag=....... Ba=....... Ca=....... Da=.......
EllenOrzés:
A C m z,
B, = arcsin
: B,D,K,
A megvaldsult fogferdeség: Breal = ienn. | T S ]
Eltérés: IB - Breal| = -venn.... [°] e, [ [”]

A megmunkalas vazlata:
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