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Ívelt fogú kúpfogaskerekek
gyártása

Ívelt fogazat tulajdonságai

Nagy nyomaték, nagy sebesség
Simább kapcsolódás
Nagy kapcsolási szám 
Zajtalan járás
Kis fogszám
Kis helyigény
Szöghibára kevésbé érzékeny

Termelékenyebb gyártás

Nagyobb axiális erı
Bonyolult megmunkáló gép
Köríves fogazat kivételével nem 
köszörülhetı
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Fogirány-görbe

Fogirány-görbe származtatása:
Ra sugarú körön legördül az rs
szerszámkör.
Ha rs = 0, a fogirány-görbe kör .
Ha rs ≠ 0, a fogirány-görbe epiciklois .
Ha rs = ∞, a fogirány-görbe evolvens .
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Körív fogazat – Gleason rendszerő
változó fogmagasság

Epiciklois ívő fogazat – Fiat-Mammano, Oerlikon-
Mammano

állandó fogmagasság

Evolvens ívő fogazat – Klingelnberg-palloid
állandó fogmagasság
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Körív fogazás – Gleason-eljárás

Az 1 késtárcsát a 2 szerszámfej tartja, amely az egyik vagy a másik
irányba egyenletes sebességgel elfordul.
A 3 munkadarabot a 4 orsófejbe fogják úgy, hogy az osztókúp csúcsa
a 2 szerszámfej tengelyébe essen.
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Körív fogazás – Gleason-eljárás

Fogankénti legördítés, szakaszos fogazó eljárás.
A forgácsoló fımozgás (késtárcsa forgása) független a 
legördítéstıl.
Megmunkálási idı meghatározása: 

tg=z*tkl , tkl: késtárcsa lengési ideje (gépkönyv)
tfl=f(mdb anyag, fogszám, modul, gép)
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Körív fogazás – Gleason-eljárás
7

Óbudai Egyetem, Bánki Donát Gépész és Biztonságtechnikai Mérnöki Kar 
Anyagtudományi és Gyártástechnológiai Intézet, Gépgyártástechnológia Szakcsoport

8

Óbudai Egyetem, Bánki Donát Gépész és Biztonságtechnikai Mérnöki Kar 
Anyagtudományi és Gyártástechnológiai Intézet, Gépgyártástechnológia Szakcsoport

Epiciklois ívő fogazás – Oerlikon-elj.

Folyamatos, összehangolt forgó mozgások kombinációja:
Az 1 késtárcsa forgácsoló fımozgása.
A 2 keréktest folyamatos legördülése.
A 3 szerszámfej elıtoló legördülése.
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Epiciklois ívő fogazás – Oerlikon-elj.

Nincs üresjárati idı, nagyobb termelékenység.
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Evolvens ívő fogazás – Klingenberg elj.
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Evolvens ívő fogazás – Klingenberg elj.

Állandó menetemelkedés, de változó emelkedési szög.
Egy kerékpárhoz két szerszám szükséges.
Minden normálmodulhoz és alapprofilszöghöz külön maró kell.
Bekezdések száma 1, ritkán 2.
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Összefoglalás
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