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Abstract 
During grinding of conical helicoidal surfaces that solution has to be chosen when beside the variable wheel 
profile that is caused by the wear of the grinding wheel, there is a possibility to keep the characteristics of the 
worm profile within the permissible tolerance level. 

By a new grinding technique as a function of the shifting of the centre distance, the value of the wheel banking 
angle correction is constantly being varied along the pitch length of the worm. Our aim is to carry out a more 
precise grinding process of the conical helicoidal surface.  
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Összefoglalás 
Kúpos csavarfelület köszörülésekor olyan megoldást kell választani, ahol a korong kopás miatt változó 
korongprofil mellett is lehetőség van a csigaprofil jellemzőinek megengedett határok (tűrések) között tartására. 
Egy új köszörülési eljárással a tengelytáv változtatás függvényében a csiga menethossza mentén folyamatosan 
változtatjuk a köszörűkorong bedöntési szög korrekció értékét. Cél a kúpos csiga eddigiektől eltérő pontosabb 
megmunkálása. 

Kulcsszavak: kúpos csiga, korong, tengelytáv, korongbedöntési szög 

 

1. Bevezetés  

A kúpos csavarfelületek köszörűkoronggal történő befejező megmunkálásakor alapvetően 
két probléma vetődik fel, amelyek a geometriailag helyes profil (profilalakhiba tűrésen belüli 
profil) kialakítását szinte lehetetlenné teszik [2]: 

– a köszörülés során a korong kopása miatt a korong profilja és átmérője is változik. 
Emiatt a generált csavarfelület profilja torzul az elméleti profilhoz, de az eredeti 
kiinduló állapothoz képest is;  

– a kúpos csavarfelület tengely menti átmérőváltozása a csigaprofil állandó változását 
vonja maga után (a korongprofil állandóssága esetén).  
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Ezt a problémát a Dudás Illés által javasolt optimális szerszámprofil meghatározási 
módszerrel oldjuk meg [2]. 

Az 1. ábrán látható, hogy a kúpos csiga hosszmenti átmérőváltozása miatt az állandó 
axiális menetemelkedés biztosítása érdekében változik a γ0 osztóköri emelkedési szög. 
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1. ábra. Az átmérő és az emelkedési szög változása állandó 
emelkedésű kúpos csigánál 

2. A megmunkálás kinematikai modellje 

Egy új kinematikájú köszörűkorong bedöntő orsóház esetén a tengelytáv változtatás 
függvényében a csiga menethossza mentén folyamatosan változtatjuk a köszörűkorong ±B2 
korongbedöntési szög korrekció értékét. A korongot a γ0opt emelkedési szögnek megfelelően 
döntjük be megmunkáláskor. A megmunkálás során a menetemelkedési hiba kiküszöbölése 
érdekében γ0opt±B2 korongbedöntési szög korrekciót alkalmazunk (2. és 3. ábra).  
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a)                                                                                    b) 

2. ábra. Koordináta rendszerek kúpos fej- és lábfelületekkel határolt működő felületű 
csavarfelületek megmunkálásánál (a) és az a0 kezdeti tengelytáv meghatározása (b) 
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A csiga legnagyobb osztókörátmérőnél lévő a0 kezdeti tengelytávhoz állítjuk be a korongot 
a megmunkálás kezdetekor, azaz (2.b. ábra): 
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A φ1 szögelfordulás (burkolási paraméter) függvényében a tengelytáv: 
                             101 ϕ⋅−= rpaa  .      (2) 

A φ1 szögelfordulás függvényében bármely pontban kiszámítható a γ0 osztóköri 
emelkedési szög a csiga menethossza mentén: 
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A korongot a γ0opt emelkedési szögnek megfelelően döntjük be a kúpos csavarfelület 
megmunkálásakor és a (3)-nak megfelelően folyamatosan számítjuk a γ0 osztóköri emelkedési 
szöget és ezek alapján a B2 szögkorrekciót a csiga menethossza mentén, az alábbi módon: 

- ha γ0opt> γ0, akkor:    - ha γ0opt< γ0, akkor: 
    optB 002 γγ −=−            optB 002 γγ −=+    .                       (4) 

Az egyes koordináta rendszerek közötti transzformációs mátrixok: 
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3. A szerszámprofil meghatározása  

Amennyiben a K1F koordináta rendszerben adott ( )ϑη,11 FF rr 
=  felülettel kapcsolódó K2F –

hez kötött felületet keressük, kihasználhatjuk, hogy a két felület mozgása során egymást 
kölcsönösen burkolja: 
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Adott ( )ϑη,11 FF rr 
=  felülettel kapcsolódó K2F –hez kötött 2. tag (szerszám) fogfelületének 

egyenletei meghatározhatók a K2F rendszerben a kölcsönös burkolás elve alapján: 
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3. ábra. Kúpos csavarfelület megmunkálásának CAM modellezése 

4. Összefoglalás 

Kúpos csavarfelület megmunkálásakor állandó menetemelkedés biztosítása esetén a csiga 
menethossz menti átmérőváltozás következtében folyamatosan változik az osztóköri 
emelkedési szög. Egy új köszörülési matematikai modellel és eljárással a tengelytáv 
változtatás függvényében a csiga menethossza mentén folyamatosan változtattuk a 
köszörűkorong bedöntési szög korrekció értékét, ezáltal pontosabb kúpos csavarfelületet 
kapunk eredményül. 
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