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ELJARAS ES BERENDEZES CSIGA ALAXKU MUNKADARABNAK

CSIGA ALAKU SZERSZAMMAL VALO MEGMUNKALASARA

(57) KIVONAT

A taldlmdny tdrgya eljdrds és berendezés csiga alaki
munkadarabnak csiga alakd szerszdmmal valé meg-
munkdldsdra, amely révén egy- vagy tobbmenetd csiga
vagy menet alaki munkadarabokat “egy- vagy tobb-
menetd csiga vagy menet alakd szerszdmmal, ezek
forgdsa kdzben lehet eléallitani.

A taldlmdny szerinti eljdrds és berendezés elényds -

tulajdonsdga, hogy a munkadarab és szerszdm pillanatnyi
megmunkadldsi, kapcsoloddsi helyeinek Ossz feliilete
lényegesen kisebb a megmunkalds alatt levé munkadarab
ossz profilfeliileténél és ezért a fellépd vigdersk ardnylag
kicsik, ennek kovetkeztében nagy megmunkadldsi sebessé-
gek érhetdk el, tovibbd lehet&ség van a munkadarabon
tetszGleges oldalkorrekcidk végzésére.

A taldlmédny szerinti eljdrds legfontosabb jellemzGje,
hogy a szerszimot a munkadarabbal egy- vagy tobb-
szords féstfogszer(i kapcsoléddsba hozzuk, a kapcsolé-
ddsi helyek szdmdt a munkadarab menetemelkedését6l
és a csigdk szélességétdl fiiggben vélasztjuk meg, a kap-
csoldddsi helyeket minden idGben a munkadarab ten-
gelymetszetében levd fogprofilnak, fogprofiloknak
azonos itmérdjén és szakaszain tartjuk, és hogy-a sugdr-
irdnyu kozelitd és visszadllité mozgasok alapjdn meghatd-
rozott, esetleges profilkorrekciékat figyelembe vevd, a
szerszdm és munkadarab relativ elmozgatdsa révén a
kapcsoléddsi helyeket eltoljuk.
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A tsldiminy tdrgya eljdcds és berendezés csiga aluk(
munkadarabnak csiga alakd szerszdmmal valé megmun-
kaldsdra, amely révén egy- vagy tobbmenetl csiga vagy
menet alakdé munkadarabot egy- vagy tébbmenetd
csiga vagy menet alakd szerszdmmal j6 mindséggel és
gazdasigosan lehet elGdliitani,

A 748 587 szimi Némel Szdvetségi Koztdrsasdg-
beli szabadalmi leirds egy olyan elidr4st ismertet, amely-
nek segitségével csiga alakii csisz o]o szerszdmok profifjat
lehet kiatakitani. Ennél az eljardsnal lemurkald szerszdm-
ként egy csiga alaki lefejtd mardt alkalmaznak, amelyet
a csiszeld csiga meneteivel kapesoiddé helyzetbe hoznak.
Egy megfelels profil valasztisa révén elérhetd, hogy a le-
munkdld csiga tengelye a csiszold csiga tengelyével pdr-
huzamos helyzetbe keriljon, dgyhogy a lemunkélds el-

végzéséhez a csiszold csigdval fésiifogszesfien kapesoléds
femunkdld csigdt csupdn sugafnd.wbaa kell nxeg‘f"eiﬁk)m
dllitani.

A lemunkdl6é csige keményfémb3sl vagy mids nagy
keménységii anyaghdl levd vagéfeliiletekkel van ki
képezve, Mivel a lemunkdlé csiga az egész profil mentén
kapcsolddik a csiszol$ csigdval, lemunkdlds kozben a fel-
1€p8 vdgderdk és ennek kovetkeztében a keletkezd hs-
mennyiség is igen nagy. Ez gvértdsi nehézségeket okoz.
A hétdgulds kovetkeztében az el8irt tfiréshardrokat is
nehéz betartani. Ezenkiviil az ilyen lemunkilé szerszdm-
mal nem lehet a csiszolé csiga oldaldnak alakjét helyes-
biteni.

A taldlindny feladata ezeknek a hdtrdnyos jelenségek-
nek kikilszobolése, féként annak lehet&vé tétele, hogy
egy- vagy tobbmenet csiga vagy menet alakd munka-
darabot egy- vagy tébbmenet{i szerszémmal nagy sebes-
séggel és kis vdgderdkkel tudjunk megmunkalni, és ekoz-
ben nagy méretpontossdgot és rovid megmunkdlasi
iddket érjink el. Az eljdrdsnak azt is lehetvé kell tenni,
hogy a munkadarabon tetsz&leges profilkorrekeidkat,
profilhelyesbitéseket végezhessiink.

A kitiizott feladat megolddsdra alkalinas, taldimdny
szerinti eljdrds az 1. igénypont jellemz8 részében van
meghatdrozva. Az ennek az eljdrdsnak foganatositdsira
szolgdld, taldlmdny szerinti berendezés a 10. igénypont
jellemz6 részében van ismertetve.

A taldlmany szerinti cljdrdst és berendezést részletei-
ben a berendezésnek a rajzokon vdzolt példaképpeni
Kiviteli alakjaival kapcsolatban ismertetjiik.

Az 1. dbra egy olyan csiga alaki lemunkdlé szerszdm
hossztengely menti metszete, amely egy csiga alakd
csiszold szerszdmmal kapeselddik.

A 2. dbra a lemunkdlé csiga tengelymenti metszet-
ben ldthaté profiljdnak egy példaképpeni kiviteli alakjdt
mutatja.

A 3. dbra a lemunkadld csiga tengelymenti metszetben
fathats profiljdnak egy tovibbi példaképpeni kiviteli
alakjdt szemlélieti.

A 4. dbra vizlatos tengelymetszetben azt szemiél-
teti, hogy a lemunkdld csiga profilfeje a csiszol6 csiga
profiljdnak  kialakitdsa kozen milyen pdlyin mozog.

Az §S. 4bra egy csiszold csigdnak lemunkalé csigdval
valé lemunkaldsdhoz és profilkialakitdsshoz haszndlhaté
berendezés egy példaképpeni kiviteli alakjanak elvi kap-
csoldsi vézlata, amelyné! a jarulékos relativ tengelyirdnyi
mozgdst 2 lemunkald csiginak jdrulékos elforduld
mozgdsa révén hozzuk 1étre.

A 6. dbra a berendezés egy tovdbbi példaképpeni
kiviteli alakjdnak elvi kapcsoldsi vdzlata, amelynél a
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jarulékos tengelyirdnyd mozgdst kdzvetleniil a lemun-

kalé ceiga tengelvirdnyi eltoldsa révén hozzulc 1étre. &
amelynél a lemunki#ld csiga és csiszolé csiga kdzdil
szinkron futdst mechanikusan biztositjuk.

A 7. dbra a berendezés olyan példaképpeni kiviteli
atakjdnak elvi kapcsoldsi vdzlata, amelynél a lemunkéld
és csizsold csiga kozoiti szinkron futds elektronikusan
van biztositva.

A 8, dbra olyan berendezést szemléltet, amelyet
tisztdn mechanikusan, blitykostdrcsdval vezérlink.

Az 1. dbrdn ldthaté médon a lemunkdlé 1 csiga
csiszolé 2 csigdval kapesolddik. Az 1 és 2 csiga egy
menetes kivitellf €5 2 lemunkédlé 1 csiga T, tengely-
osztdsa azonos a csiszold 2 csiga Ty tengelyosztdsdval.
Az 1 €5 2 csiginak m modulja is egyforma és érvényes a
kdvetkezd Gsszefliggés:

Ta=Ts=men

A tengelymetszeti dbrdzoldsban az 1 és 2 csigaknak
tobb menetét tintettik fol és a lemunkdld 1 csiga
tengelymetszeti 3 profiljai fésfogszertien kapcsclodnak
a csiszol6 2 csiga tengelymetszeti 4 profiljaival.

A lemunkdld 1 csiga 3 profiljain csiszold 5 betét van,
amely gyémdntbs! kobos bornitridbs! vagy valamely
mas, nagy keménységli anyagbdl lehet (2. dbra). Az §
belét a fog egész 6 profilfej feliletén végignyulik, vala-
mint egy rovid szakaszon a 6 profilfej feliilettdl oldalt,
a lemunkdld 1 csiga profil alapfelilete felé is nyuiik.
Ez az oldalso szakasz nagyon rovid is lehet.

A lemunkilé 1 csiga 7 profilfejének D vastagsiga
kisebb a csiszolé 2 csiga profil alapfelilete L fogirok
szélességénél. A lemunkdlé 1 csiga tengelymetszet pro-
filhan mért a, profilszége 4ltaldban kisebb a zsiszold
2 csiga ag profilszdgénél. A két profilszog egyenld is
lehet, ozaz ay S

Az 4, abrakm vézolt példaképpeni kwmh alaknal
az ay profilszég 15°, dgyhogy a csticsszog (2a;) értéke
30°.

Amint az 1. 4brdbdl kitlinik, a lemunkdlé 1 csiga
és a csiszold 2 csiga tobbsz6rogen kapesolddik egymadssal,
tovibbd - tengelyirinyd metszetben nézve — a lemun-
kalo 1 csigdnak 7 profilfejei a csiszolé 2 csigdnak profil-
jait egy-egy kis méretdi megmunkdldsi 3 feliilet mentén
érintile. Ezek a pillanatnyi, kis feliiletek minden id6-
pontban a csiszold 2 csigdnak ugyanazon a d megmunkd-
lisi dtmeéGién és a 4 profilnak ugyanazon a szakaszin
vannak. A csiszold 2 csiga egész profilkeriiletéhez viszo-
nyitva a mindenkori érintkezési, illetve megmunkaldsi
& feliiletek nagyon kicsik. Ennek az az elénye, hogy le-
munkdlds kézben nem lépnek {6! nagy vigéerdk és héter-
helések, tigyhogy a profilok kialakitasa vagy lemunkildsa
nagy pontossiggal &s nagy sebességgel végezhetd.

Mér nincs szilkség arra, hogy a csiszold 2 csigdt le-
munkdldshoz lefékezzik, mivel most lehetfség van arra,
hogy kozvetleniii csiszold fordulatszdm mellett végez-
zik 2 lemunkdldst, Ez gydrtdsi id6 és energia felhaszndlds
szempontjdbdl jelentss elénysket biztosit.

A lemunkaéldsi folyamat, amelynek sordn a csiszold
2 csiga egész profiljit lemunkaljuk két egyidejii folya-
matbal tevidik dssze, amelyek egymadst fedik.

a) Az els¢ folyamatndl a lemunkdl$ 1 csigét és a csi-
szold 2 csigét ugyanazzal az w,, wq alapfordulatszdinmal
Lajtjuk. Mivel a lemunkdlé 1 csiga r, sugara kisebb a
csiszold 2 csiga rg sugardndl, a két csiga kertileti sehessé-

2.



- 185 145 2

gei kilonbozdk, minek kdvetkeztében cgy csuszds lép
fol. Ez a keriileti sebesség-kilionbség lényegében a le-
munkadldsi sebesség.

A csiszolé és lemunkdlé csiga egymdssal dllanddan
érintkezésben vannak, hasonldan a csavarszivattyd vagy
csavarkompresszor forgdrészeihez. A csiszold csiga egész
profilfeléietének egy vonal menti szakszdt profilozzuk
egyidejileg. Ez a vonal egy dllandé nagysdgid sugiron van
és a csiszold csiga valamennyi azonos helyzet{i oldal-
részét egyidejleg profilozzuk, azaz egy csiszold csiga
dtfordulds utdn — tengelymetszetben nézve - vala-
mennyi azonos helyzet{i oldalt azonos helyen profiloz-
zuk, mégpedig a csiszold csiga szélességétdl figgetleniil,
amennyiben a lemunkdlé 1 csiga szélessége legaldbb
egyenld a csiszold 2 csiga szélességével.

b) A midsodik folyamatndl a csiszol¢ csiga 4ll és a le-
munkdlé csiga forog. A forgd lemunkdléd csnganak dllan-
déan érintkezésben kell maradni az 4ll6 csiszold csigd-
va és ezért ezt a csiszold csiga elérni kivint tengelymet-
szeti profil alakjinak megfelelGen jdrulékosan, sugir-
irdinyban el kell tolni. Ennek eredményeként a csiszelé
csigdt egy mdsodik vonalon profilozzuk, amely profil-
kialakitds a tengelymetszeti profilnak felel meg. Ez a

- masodik vonal koriilbeliill derékszégben van az elGbb
ismertetett els§ vonalhoz. A lemunkdlé csiga egy fordu-
lata sordn a tengelymetszeti profil alakot a csiszolé csiga
teljes szélességén létrehozzuk, aminek sordn (a tengely-
metszet profil) valamennyi fogdt egyidejiileg profiloz-
zuk.

A masodik vonal nem felel meg pontosan a tengely-
metszet profilnak, mivel ez pontosan véve nem egy sik-
ban van, mivel a csiszold csiga és lemunkald csiga menet-
emelkedése kovetkeztében a lemunkdld csiga profilfejé-
nek érintkezési pontjai a csiszolé csiga megfeleld pontjai-
val csak a hengeres részek profilozdsa esetén vannak
abban a sikban, amelyet a csiszold csiga és a lemunkal6
csiga tengelyei hatdroznak meg. Az e miatt keletkezd
hibdkat azonban megfelel§ profilkorrekciok révén kény-
nyen ki lehet kiiszob6lni.

A két, a) és b) részfolyamat révén a csiszold 2 csiga
egész profilfeliilete megmunkdlhaté. A lemunkalé 1
csiginak csiszolé 2 csigdhoz viszonyitott, jdrulékos
Ay elfordulé mozgdsa kovetkeztében a két csiga kozotti
kapesoldddsi, megmunkéldsi 8 feliilet tengelyirdnyban
jarulékosan eltolédik. A jdrulékos elfordulé mozgis,
illetve a tengelyirdnyu relativ mozgds nagységa a csiszold
csiga profiljdnak elérni kivint kontiiralakjdtdl és a sugdr-

irdnyd kozelits és visszadllité mozgdsok nagysdgatol

fiigg.

A 4. dbra a lemunkadld 1 csiga 7 profllfe]e és a csiszold
2 csiga 4 profilja kozétti pillanatnyi érintkezési, illetve
lemunkdldsi 8 felilletek pillanatnyi helyzeteit tengely-
metszetben mutatja a lemunkdlds folyamdn. A 7 profilfej
lemunkalds kézben 9 relativ pilydn mozog. A 7 profilfej
a 4 profil hengeres 10 fejfelillete, ezutdn a 11 profil
oldal és a hengeres 12 profil alapfeliilet, majd a 13 profil
oldal, ezutdn a szomszédos profil 10 fejfeliilete mentén
mozog.

A 7 profilfejen levg csiszoldé 35 betét profiljdt cél-
szerien ugy vélasztjuk meg, hogy a megmunkaldsi rovat-
kak ardnylag laposak legyenek. A 2. dbrdn lathaté
médon a lemunkdld 1 csiga 6 profilfej feliilete henge-
resre van kialakitva abbdl a célbédl, hogy a csiszoié 2
csiga 12 profil alapfeliiletét és a 10 fejfeliiletet meg tud-
juk munkdlni.
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A csiszold 5 betét 14 oldalai fveltek és ezek ivszodge
B, maximdlis értékt8l f, minimalis értékig terjedhct
A peldaképpem kiviteli alaknil ezek az fvszégek 14°,

illetve 31° nagysiguiak.

A 2. dbrén vézolt 7 profilfej olyan kiilonboz8 csiszold
2 csigik megmunkdldsdra alkalmas, amelynek profil-
szoge () 15° és 30° kozott lehet. Az esetleges profil-
korrekcick figyelembe vételéhez a f fvszog legkisebb,
il'etve legnagyobb értéke egy jérulékos értékkel, példdul
1”-kal viltoztathatd a csiszolé 2 csigdn lev8 profilszog
legkisebb, illetve legnagyobb értékével szemben. fgy
é:vényes a kovetkezd Osszefiiggés:

g, =30°+1°=131°
B, =15"-1° = 14°

Ha a lemunkdlé 1 csiga csak egy meghatdrozott
csiszolé  csiga  profiljdnak kialakitdsdhoz sziikséges,
elegendd, ha a két tangensszoget, a §; és B, tangens-

szoget csak a profilkorrekcié végrehajtisdhoz szikséges
szogértékkel, negativ vagy pozmv értelemben viltoztat-
jik. A csiszolé6 2 csigdn példdul 20 -0s o profilszoghoz a
B, és B, tangensszdg példdul 21° és 19° lehet. Ekkor a
riegmunkadldsi rovatkdk nagyon laposak és a szomszédos
rovatkdk kozotti dtmenet nem sarkos.

A lemunkdlé 1 csiga 7 profilfejének egy tovdbbi
kiviteli alakjdndl a csiszolé 5 betét keresztmetszete a
kornek egy részeként alakithaté ki (3. ébra). Egy ilyen
profilfej révén nagy szdmu kilénboz8 profilalak munkal-
haté meg, amelyek megmunkdldsa sordn a 9 relativ
pdlya menti megfelelden kis elGtoldsi sebesség valasztdsa
1évén az egyes megmunkdldsi rovitkdkat oly szorosan
egymas mellett kell kiképezni, hogy a csiszolé csigdn a
kivént feliileti minGség (mikroprofil) jojjon 1étre.

A csiszold betét kozelebbrdl nem ismertetett médon,
a lemunkil$ profil mindkét oldaldn, ezek teljes hosszdn
is végignyilhat.

Bir altaliban a lemunkdldshoz alkalmazott lemunkilé6
csiga menetemelkedése megegyezik a csiszold csiga
menetemelkedésével, lehetséges az is, hogy a lemunkdlé
csiga tengelyosztdsit a csiszolé csiga tengelyosztdsdnak
2gész szdrmi tobbszordsére vilasszuk. Ebben az esetben
a lemunkdlé csiga médr nem kapcsolédik a csiszolé csiga
mindegyik tengelymetszeti fogprofiljdval, hanem csak
minden mdsodikkal, harmadikkal vagy n-edikkel.

A lemunkalé csiga és csiszold csiga azonos emeleke-
dési irdnya esetén a lemunkilds szembefutds kozben
torténik, kiilénbodz8 emelkedési irdnyok esetén pedig
szinkron futds kézben.

A taldlmdny szerinti eljdrdst az elézdkben egy csiszol6
csigdnak egy lemunkalé csiga révén valdé lemunkdldss-
val és profilkialakitdsaval kapcsolatban ismertettiik,
azonban a laldlimdny szerinti eljdrds barmilyen csiga vagy
menet alaki munkadarabok el84llitdsdra is haszndlhaté.
A lemunkalé csiga példdul egy tetszOleges csiga vagy
menet alakd szerszdm, példdul egy dtalakité vagy
formdlé szerszdm lehet, és a csiszolé csiga helyett is
lehet valamely mds munkadarab.

Az elgz8kben ismertetett lemunkdlé és profilki-
alakité eljdrds foganatositdsira alkalmas berendezés 1dt-
haté az 5. dbrdn.

A lemunkdlé 1 csiga egy sugdrirdnyban (x irdnyban)
dllithaté 20 szdnra van szerelve és 21 motor révén van
hajtva. A csiszold csiga 22 tengelyét 36 motor forgatja,
mikozben a mindenkori ¢, forgds szoghelyzetet egy a
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22 tengelivel kapesoldds 23 szogvditoztaté méri. A for-
gisszog impulzusckat az elektronikus 24 szinkronfutds
szabdlyozdba vezetjik, és ebbe betdpldfjuk a lemunkalé
26 tengely 25 szogviltoztatdjabol szdrmazd forgdsszig
impulzusokat is. A csiszold 22 tengely és a lemunkadld
26 tengely kozatti alap forduiatszdm viszony fenntartisa
érdekében a szabdlyozd dramkorben egy 27 erfsitd is
van, amely a lemunkdld tengelyhez tartozd haitd 21
motorra hat.

Egy elektronikus 28 tircsds profilszdmitéba be-
tapldljuk a kiilénb6z8 paramétercket, mint példdul a
tengelycsztds viszonyt, profilszdget, profilalakot, profil-
korrekcidkat sib. A betdpldldst 29 betdpldlé sgységen
keresztiil végezzitk. A 28 tdrcsds profilszamitéo a
lemunkdldsi 8 feliletek fliggvényében folyamatosan
szdmitja az elStoldsi ériékeket, mikdzben a 30 betdpldls
egység a betdpldlt profil és elftoldsi adatok, valamint az
aktudlis bedllitdsi érték alapjdn iétrehozza program-
szerinti frekvencidval a csiszold 2 csiga és lemunkdls 1
csiga kozotti relativ forgdshoz tartozé impulzusckat.

A berendezésnek tovabbd 31 helyzetszabdiyozd
dramkore és enriek 32 szabilyozdia, szervd 34 erfisitdje
és a megmunkilé szdnhoz tartozd 33 4llito szerkezet-
része van, amelyek révén a lemunkdlé 1 csiga helyzete
x irdnyban folyamatosan viltoztathats.

A lemunkdlé szdn Xpijanatny; helyzete 35 érzékeld
révén dllapithaté meg és vezethet8 vissza a 32 szabélyo-

zéra. A 28 tircsds profilszamité a szilkséges xy ey bedl-

litdsi értéket a jarulékos y, impuizusok alapjdn szdmitia
ki, amelyeket a lemunkélo 1 csiga jdrulékos forgd mozgd-
sinak létrehozdsira a 30 betdpldio egyzég szolgdltat,

Ez a jdrulékos forgd mozgds szuperpondlédik a le-
munkdlé csiga és csiszolé csiga koOzotti alap fordulai-
szdm viszonybél eredd lermunkalo csiga forgémozgdsra
és a két csiga kozdtti lemunkdldsi 8 feliilet jdrulékos
tengelyirdnyd mozgdsdt vdltja ki. Ennek kovetkeztében a
két csiga kozotti lemunkdldsi hely, lemunkéldsi feliiiet
folyamatosan ugy tolddik el, hogy a csiszold csigin a
kivint csigaprofil jon létre. Ez egyenes vonald &g ivelt
szakaszokbdl dllhat, amelyeknél az esetleges profil-
korrekcidk problémamentesen végezhetdk el.

A két 29 és 30 betdpldls egység révén lehetdvé vilik,
hogy lemunkildsndl az el8toldsi sebességet a sugdrirdnyd
beallitd mozgds megfelel§ nagysdgdnak megvdlasztdsdval
meghatdrozzuk. Ezdltal 2 mindenkori profilozni - kivdnt
profilszakasz kovatelményei optimalisan Kielégithetdk,
mert mindegyik profilszakasziioz az optimdlis bedllitdsi
sebességet tudjuk alakaimazni.

Kétbekezdésl csiszold csigikhoz, ilietve ezek profiio-
zdséhoz olyan egymenetii, illetve egybekezdésii lemun-
kdlo csigét alkaimazunk, amelynél a lemunkdls és
csiszolé csigdk kozotti alap fordulatezdm viszony 2:1,
aminck eredményeként azonban a lemunkdld 1 csiga
profilfsje és a csiszold csiga profil kozitii relativ sebes-
ség mdr nincs meg. E probléma megkeiiilésére egy egy-
szerd mddszer, hogy kett8s oszidseal kialakitott lemun-
kdlé csigdval dolgozunk. Ekkor csupdn a munkadarab
profit szdmité megfelel tdpldldsdival gy- kell progra-
mozni, hogy az érkezé y, vezérl§ impulzusck a szdmitd
bemeneténél 2-vel legyenck szorozva. Minden egyéb be-
tépldlt adatot, példdul a munkadarab profil adatokat
gy kell megvdlasztani, mintha csak egy egy bekezdésii
csigdt profilozndnk. Ezzel a mddszerrel kettdnél tobb
hekezdésii csiszold csigdk is mmegmunkéihatdk.
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A 6. dbra az eljdrds foganatositdsdra haszudihatd
tovibbi olyan berendezést szemléltet, amelynél 2z
azonos aikatrészeket ugyanolyan szémskka} eloltik,
mint az 5. dbrdn. A leraunk4ld és csiszold csigdk lemun-
kildsi 8 feliileteinek a sugdrirdnyt hozzddllité és vissza-
illité mozgdshoz tartozé és a profilkorrekcidkat tartal-
mazé, jarulékos tengelyirdnyd eltoldsdt itt mdr nem egy
jérulékos forgd mozgds segitségével hozzuk Iétre, hanem
kozvetleniil a lemunk4l6 1 csiga tengelyirdnyd elioldsa
révén, amely Jemunkalé csiga 37 keresziszdnra van
szerelve.

A csiszold 22 tengely és a lemunkdl 26 tengely egy
koz0s, részletesen nera szemléltetett motor révén vannak
hajtva. A 26 tengely bordéstengelyként van kiképezve,
ninek kovetkeztében a lemunkal6 csiga tengelyirdnyban
eltolhat6.

A 22 és 26 tengelyek 38, 39 és 40 fogaskerekeken
keresztil vannak egymdssal Osszekdttetésben, amely
fogaskerekek 41, 42 konybkemelSkon vannak dgyazva és
sgymissal kézvetve kapcsolédnak. A lemunkdlé 26
tengely forgdsirdnya 43 dtkapcsol6 hajtémi révén meg-
fordithatd, minek kovetkeztében a lemunkalds szinkron
vagy ellenirdnyi futdssal végezhetd.

A 38 és 40 fogaskerekek révén meghatdrozott alap
fordulatszdm viszony az 1 és 2 csigdk bekezdésszdmai
viszonydnak felel meg.

A munkadarab profil és a korrckeié adaiokat 29
betaplald egységen keresztiil tipldljuk be és 2 munka-
darab profiljdt szdmité 28 profiiszdmitohoz vezetjik,
amely tdrcsds kialakitdsi. Ez Kiszdmitja a keresztszdnt
mozgaté, x 6 y irinyban eltclé 44 és 45 ¢lStolod
motorokhoz vezetett vezérld jeleket.

A lemunkdlé 1 csiga és a csiszold 2 csiga szinkron
futdsa elektronikusan is vezérelhetd, amint ezt a 7.
dbra mutatja. E célra egy els§ 46 vezérlérész szolgdl,
amelynek a 21 motorhoz tartozé 24 szinkronfutds sza-
bilyozéja és szervé 27 erdsitie van. A 24 szinkronfatds
szahdlyozdba betdplaliuk a 23 és Z5 szogviltoztatdk
vezrdl§ jelzit. A 47 betdpldlé egységen Keresztiil az 1 €s
2 csigdk menetemelkedéseit tapldljuk be.

A misodik 48 vezériBrészben a keresztszdn kiviteld
20 szdn mozgdsait 44 és 45 elStols motorokon keresztiil
befolydsoljuk. A mstorokhoz jarulékosan 49, 50 szog-
viltoztaték is tartoznak. A mdsodik 48 vezéridiész a
munkadarab profil adatokhoz és a profilkontir elétold-
sokhoz tartozd 29 betdplilé egységho6l, a 28 tdrcsds
profilszdmitébdl és a 44, 45 el8tolé motorokhoz tartozd
51,52 ersitskbal all.

A 8. ibra olyan berendezést szemléltet, amelynél a
sugdrirdny mozgatds és a csiszold csiga elGiilitani kivint
profilja dltal megkivdnt jdrulékos mozgds kézotti kapeso-
lat ¢gy konnyen cserélhetd sablonnal dolgozé, mecha-
nikus masold, kopirozd szerkezet révén hozhatd létre.

Az x irdnyban eltolhaté megmunkdlé 53 szdnon dgya-
zotl lemunkdld 1 csiga 38, 39 és 40 fogaskerekeken,
60 elStétkerekeken, valamint az ezekhez tartozd 41 és
42 konyokemel6kon keresztiil van a csiszold 2 csigdval
Osszekottetéshen. Az 1 és 2 csigdk egy kozelebbrdl nem
dbrézolt, kizds hajtémotor révén vannak hajtva.

A 26 tengelyen 54 differencidimi van, amelynek
killsé 55 fogaskereke az 56 és 57 fogaskerekekkel, a két
60 elStétkersékiel, valamint az 58 és 59 kényokemelbk-
kel egy tovdbbi fogaskerék kényokot képez. Egy hajtd-
motoron levd fogaskerék az 57 fogaskerékkel kapcsold-
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dik, amely egy biitykostdrcsa 61 tengelyén van folerdsit-
ve. A tengely az 57 fogaskerskkel ellentétes végén kony-
nyen kicserélhetd 62 buitykostdrcsit tart.

A 62 biitykostarcsat 63 gdrgd tapogatja le, amely
egy az 53 szinban lev8 64 tartéban van dgyazva. Az elg-
toldst végz8 53 szdin alap bedllitdsit egy a tartéra hatd
65 allitéorséval lehet végezni.

A biitykostdrcsa tartalmazza a profilmélységhez és
profilkorrekci¢khoz tartozé informdcidkat. Ez hozza
létre a lemunkdld szdn szdmdra az x irdnyd mdsolé-,
kopirmozgdsokat. A profilozé sebesség a motor fordulat-
szdmdnak szabdlyozdsa révén hatdrozhaté meg. Ezdltal
hatérozhatd -meg a gyartdsi idd és a csiszolé csiga profil
feliileti érdessége is.

Szabadalmi igénypontok

1. Eljdrds csiga alakd munkadaraboknak csiga alakd
szerszimmal valé megmunkaéldsdra, amely révén egy vagy
tobb bekezdés(i csigikat vagy menetes alaki muika-
darabokat egy vagy tobb bekezdés csigdkkal vagy
menetes alaku szerszdmokkal 4llitunk el8, és amelynél a
két csiga forgdsa kdzben a szerszdmot a munkadarabhoz
sugarirdnyban kozelitjiik és ettdl hatrafelé mozgatjuk,
és amelynél a fordulatszdmok viszonya egy a két csiga
menetemelkedéseinek viszonydbdl szdrmazé alap fordu-
latszdm viszonynak felel meg, azzal jellemezve, hogy a
szerszdmot a munkadarabbal egyszeres vagy tobbszodrds
féstifogszerti kapcsoléddsba hozzuk, a kapcsoléddsi
helyek szdmdt a munkadarab menetemelkedésétsl és
a két csiga szélességétdl fiiggden vilasztjuk meg, a kap-
csléddsi helyeket minden id&pontban a munkadarab
tengelymetszetében levé fogprofilnak, illetve fogprofi-
loknak azonos 4tmérdjén és azonos szakaszain tartjuk,
és hogy a sugdrirdnyd kozelitd és visszadllité mozgasok
alapul vételével meghatdrozott, esetleges profilkorrekcié-
kat figyelembe vevs, a szerszdm és a munkadarab kozotti
jarulékos tengelyirdny relativ mozgds révén a kapcsold-
ddsi helyeket eltoljuk ugy, hogy a munkadarabon a
kivant csiga- vagy menetprofilt allitsuk eld.

2. Az 1. igénypontban meghatdrozott eljirds fogana-
tositasi médja, azzal jellemezve, hogy a jirulékos ten-
gelyirinyt relativ mozgdst a szerszimnak munkadarab-
hoz viszonyjiott jdrulékos forgé mozgdsa révén hozzuk
létre, és hogy ezt a jdrulékos forgé mozgdst a szerszdm-
nak a munkadarab és szerszdm kozotti alap fordulat-
szdm viszonybél szdrmazé forgé mozgdsdra szuperpondl-
juk.

3. Az 1. igénypontban meghatdrozott eljdrds foga-
natositdsi médja, azzal jellemezve, hogy a jérulékos ten-
gelyirdnyban vald eltoldsa révén hozzuk létre.

4. Az 1. igénypontban meghatdrozott eljards fogana-
tositdsi médja, azzal jellemezve, hogy a munkadarabnak
mindegyik profilszakaszdhoz a sugdrirdnyd kozelit6 és
visszadllit6 mozgdsnak egy meghatdrozott nagysdgit
valasztjuk. -

5. Az 1. igénypontban meghatdrozott eljirds fogana-
tositdsi médja, azzal jellemezve, hogy a jirulékos moz-
gdsnak a sugdrirdnyt kozelitd és visszadllité mozgisok-
hoz megfelel§ meghatdrozdsit. cserélhetd sablonokkal
dolgozé mechanikus vagy hidraulikus mdsold szerkezet-
tel végezziik.

6. Az 1. igénypontban meghatdrozott eljdrds fogana-
tositdsi médja, azzal jellemezve, hogy a jirulékos moz-
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gisnak a kozelitd ¢s visszadllité sugdririnyd mozgdsok-
hoz megfelels meghatdrozasit elektronikus vezérls vagy
szabdlyozé szerkezet segitségével végezzik.

7. Az 1., 5. vagy 6. igénypontok bdrmelyikében meg-
hatdrozott eljards foganatositdsi médja, azzal jellemezve,
hogy a kivint profilkorrekciék elvégzéséhez korrigdld
vezérl§ sablonokat alkalmazunk, illetve az elektronikus
vozérl§ vagy szabilyozé szerkezetekbe megfeleld adato-
kat tdpldlunk.

8. Az 1. igénypontban meghatdrozott eljirds fogana-
tositdsi médja, azzal jellemezve, hogy a két csiga azonos
menetemeikedési irdnya esetén a munkadarabot ellen-
kez§ irdnyban, kiilonb5z8 menetemelkedési irdnyok
esetén pedig szinkron forgatjuk.

9. Az 1. igénypontban meghatdrozott eljdrds fogana-
tositdsi médja, azzal jellemezve, hogy a szerszam profil-
fsje profiljdnak trapéz alakja esetén megmunkdlds
kozben a profilfejet eldszdr a munkadarab profil henge-
r2s fejfeliilete mentén, ezutdn a profil oldal és a hengeres
rrofil alapfeliilet mentén, majd az ellentétes profil oldal
rentén és ismét a szomszédos munkadarab profil
fejfelilete mentén, illetve ezeknek megfeleld relativ
palydn mozgatjuk.

10. Berendezés csiga alaki munkadaraboknak csiga
alakd szerszdimmal valé megmunkdldsdra, amelynél a
forgatott, csiga vagy menetes alakd szerszdm a szintén
forgatott, csiga vagy menetes alaki munkadarabhoz
viszonyitva sugdririnyban kozelithetd és ettél visszadllit-
haté, és amelynél a fordulatszdmok viszonya a két csiga
menetemelkedéseinek viszony4bél szdrmazé alap fordu-
latszém viszonynak felel meg, azzal jellemezve, hogy a
szerszamként szolgdld lemunkalé csiga (1) a munkadara-
bot képezd csiszolé csigdval (2) egyszeres vagy tobbszo-
vgs féstifogszeri kapcsoléddsban van, a pillanatnyilag
lemunkalds alatt levé felilletek (8) minden idépontban
azonos 4tmérén (d) és a munkadarabot képez8 csiszold
ssiga (2) tengelymetszeti profiljdnak (4) azonos szaka-
szain vannak, a szerszdmként haszndlt csiga (1) profil-
fejének (7) vastagsiga (D) kisebb a munkadarabot
képez6 csiga (2) profil alapfelilletének (12) szélességénél
(L) , a szerszdmot képezd csiga tengelymetszeti profil-
janak (3) profilszége (o,) mintegy azonos nagysigi
vagy kisebb a munkadarabot képezd csiga tengelymet-
szeti profiljdnak (4) profilszégénél (ag), a pillanatnyi
lemunkaldsi felilletek (8) ossz feliilete lényegesen kisebb
a munkadarabot képezd csiga (2) Ossz profilfelileténél,
és hogy a szerszdmot képez§ csiga (1) és a munkadara-
bot képezd csiga (2) kozott jdrulékos, tengelyirdnyi
relativ mozgdst létrehoz6 elektronikus, és/vagy mechani-
kus és/vagy hidraulikus szerkezetrésze van.

11. A 10. igénypontban meghatdrozott berendezés
kiviteli alakja, azzal jellemezve, hogy a szerszdmot
képezd csiginak (1) olyan tengelyosztdsa (T,) van,
amely a munkadarabot képezd csiga (2) tengelyosztdsd-
nak (T,) egészszdmu tobbszdrdse (n), és hogy a szerszé-
mot képezd csiga (1) a munkadarabot képezd csiga (2)
tengelymetszeti fog profiljai (4) mindegyikével, vagy
minden mdsodikkal, harmadikkal vagy mindan n-edik-
kel kapcsolédik.

12. A 10. igénypontban meghatdrozott berendezés
kiviteli alakja, azzal jellemezve, hogy a szerszdmot képezd
csiga (1) menetemelkedése megegyezik a munkadarabot
képezé csiga (2) menetemelkedésével.

13. A 10. igénypontban meghatdrozott berendezés
kiviteli alakja, azzal jellemezve, hogy a munkadarab egy
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csiga olaki csiszold csiga (Z) vagy tircsa, a szerszdm
pedig egy csiga alakd lemunkdls csiga (1), illetve hasonld
menetes szerszdm.

14. A 10. vagy 13. igénypontban meghatdrozott be-
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profil adatokat és a profilkorrekcis adatokat szolgdltaté
betdplald egysége (29), profilszdmitdja (28), elStoldst
vezérld szabidlyozdja {32), a szerszdm kozelitd €s vissza-
allité mozgésit kivdlté 4llitd szerkezetrésze (33) vagy

rendezés kiviteli alakja, azzal jellemezve, hogy a szer- 5 helyzetszabdlyozé dramkére (31), a munkadarab forgd
szdmként szolgdlG csiga (1) profilfejének (7)egy nagy- mozgdsit szabdlyozé dramkdre és ennek hajté motorja
keménységl anyagbdl levd csiszolé betéije (5) van. {21), szogviltoztatdja (25) és szinkronfutds szabdlyozdja
15. A 10. vagy 14. igénypontban meghatdrozott be- (24), tovibbd a munkadarab elfordulisszogét bedllitd
renedezés kiviteli alakja, azzal jellemezve, hogy a csiszold szogvaltoztatGja (23) van. )
betét (S5) a profilfej felileten (6), valammint oldat a pro- 10 2i. A 10. igénypontban meghatdrozott berendezés
filfej (7} profil oldalfeliileteinek egy szakaszdn, a profil kiviteli alakja, azzal jellemezve, hogy a munkadarab-
alapfeliilet felé nydlik. profiladatckat $s a profilkorrekcis adatokat szolgdltatd
16. A 10. vagy 14. igénypontban meghatdrozoti be- betdplalé egysége (29), profilszdmitéja (28) és eltoldst
rendezés kiviteli alakja, azzal jellemezve, hogy a csiszols vezérld szabdlyozé dramkore a sugdrirdnyd kozelitd és
betét (5) a profilfej feliilet (6) terében hengeres. 15 visszadllité mozgdsokhoz, illetve a tengelyirdnyii szer-
17. A 10. vagy 14. igénypontban meghatdrozott be- szameltolé mozgdshoz, tovabbd a szerszdmként szolgilé
rendezés kiviteli alakja, azzal jellemezve, hogy a profil- csiga (1) és a munkadarabot képez§ csiga (2) kozbtt egy
fej (7) csiszcld betétje (5) — a csigamenet normé! metsze- mechanikus, fogaskerekbdl (38—40) ili6 forgdskapcso-
tében vagy tengelymetszetben nézve — korfeliilet egy lata van.
részét képezi. 20 22. A 10. igénypontban meghatirozott berendezés
18. A 10. vagy 15. igénypontban meghatdrozott be- kiviteli alakja, azzal jellemezve, hogy a szerszdm forgd
rendezés kiviteli alakja, azzal jellemezve, hogy a csiszolé mozgdsdt a munkadarab forgé mozgdsibdl 4s a sugdr-
betét (5) oldalai iveltek, az ivelt oldalak érintéi olyan " irdnyid kozelitd és visszadllité mozgdsbdl levezets diffe-
érintSszoget zarnak be, amely egy maximdiis szdgérték rencidlmfive (54) van.
(81) és egy minimdlis szogérték {8,) kdzbtt lehet, & 25 23. A 10. igénypontban meghatdrozott berendezés
hogy az érintdszog két hatdréridke (B,, B,) egy profil- kiviteli alakja, azzal jellemezve, hogy az crsés meghajtdsu
korrekcidt figyelembe vevd értékkel nagyobb vagy allitd szdnnak (20) eiStolé motorja (44), a szerszémot
kisebb, mint a még megmunkdlni kivint csiszolé csiga, képezs lenunkdl6 csiga (1) részére dgyazdsa és a szerszd-
illetve tdrcsa profilszogének (¢;) legnagyobb, illetve leg- mot hajté motorja (21) van.
-kisebb értéke. 30 24. A 10. vagy 23. igénypontban meghatdrozott be-
19. A 10. vagy 18. igénypontban meghatdrozott redezés kiviteli alakja, azzal jellemezve, hogy hajtdorsdt
berendezés kiviteli alakja, azzel jellemezve, hogy az mozgaté elStolé motorral (45) kialakitott, tengelyirdny-
érintészog két hatdrérigke a két korrekci6 érték sszegé- ban el6told szdnja (20) van, amely a kozelit§ -szdn moz-
vel kiildnbozik egymdstol. gdsdra merdlegesen mozgathatdan, e folé vagy ez ald van
20. A 10. igénypontban meghatdrozott berendezés 35 helyezve.
kiviteli alakja, azzal jellemiezve, hogy a munkadarab-
7 db dbra
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