Specialni technologie ¢. zadani
5 I Cviceni
Ustav Strojirenskeé Technologie vyroby ozubeni Il.
technologie
Piiklad ¢&. 1 (vyrobaéelniho ozubeni s pimymi zuby obrazenim) Poznamky:

Pro zadanéelni ozubené kolo s&imymi zuby utete zakladnfezné
podminky pro obrazeniticim a odvalovacim Zisobem. Utete délku drahy g
vypccitejte jednotkovy strojndas.

Pro vyrobu pouzijte stroj Sébenovym nastrojem typu MAAG (SH45 a
SH75) a kruhovym néstrojem typu FELLOWS (OH4/6 d.po

Predpokladejme obr&ni do plného materialu rasto s gidavkem na
Sevingovani.

Zadané hodnoty:

m= ... [Mm]  modul ozubeni

Z= .l [[(] p@et zukh ozubeného kola

o= ......... [°] dhel profilu (z&lyu) ozubeného kola
b=..... [mm]

................... material ozubeného kola

Regeni

a) metoda MAAG

nact:

Vypadet zakladnach paramei:

celkova drdha ktu nastroje:

L=l +b+1,
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Nakreslete nét a zakotujte
zakladni parametry pouzitéi
vypoctu. VySku zdvihu, dréht
obrobku, otéky obrobku a
dvojzdvihy néastroje atd..

Aplikujte zékladni vztahy prq
vypocet techn. parameitr
potfebnych pro obrazeni
ozubeného kola metodou
MAAG. Délku drahy,

jednotkovy strojntas atd.
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tFida obrobitelnosti:

maximalni hodnot&ezné rychlosti :

kontrola parametd , volba stroje:

vypa'et strojnihocasu:

n
t,=i(Z+Z) (—=+t) i

n

b) metoda FELLOWS

nacrt:
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Poznamky:

In+lp=15-25mm
In+lp=10+1,65m (vyp&eme
zaokrouhlime, gipadré z
tabulky)

Rozsah pkméru hlavové
kruznice obraéného ozubeni
je u SH45 20-450mm, u SH75
30-750mm. Max. $ka pro
piimé zuby SH45 120mm,
SH75 200mm. Maximalni
délka zdvihu SH45/75
145/225mm. Rozsah modul
SHA45/75 je 1-6/10mm.
Porovnejte parametry stfog
vyrakEnym ozubenim,
piipadre zvolte stroj.

Z tabulek zvolime p&et zuli
natehu nastroje do z&hu z,.
Pro predhrubované kolo z1.

Patet dvojzdviti na rozté s
XS minutu zvolime z tabulky
dle patu zuhi a modulu pro
SH45/75.

Nakreslete n#t a zakotujte
zakladni parametry pouzitéi
vypoctu. Vysku zdvihu, dréht
obrobku, ot&ky obrobku a
nastroje artd..
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Vypadet zakladnach parameir.
celkova draha htu nastroje (pro pimé zuby):

Ly=l,+b+1 s,

Pocet dvojzdvili za minutu a maximalieznd rychlost:

_Lyng 11

Vemax = 30m.min* (pro ocel ob. 14b)chax—W

kontrola parameti , volba stroje:

vypa'et strojnihocasu:

z-m-I1I-n,
o f,

tAS
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In, Ip ukime z tabulek pro
stroje OH4/OH6

S rostoucim modulem roste
piimo unérné velikost hloubka
trisky pii ndjezdu a zvySujen
posuv je protoitba snizit
feznou rychlost. Mnozstvi
dvojzdvihi za minutu
spaitejte z maximalniezné
rychlosti a upravte dle
parametii stroje gipadré z
tabulky. D vysledku

zap @itejte obrobitelnost.

Rozsah piméru hlavové
kruZnice obratného ozubeni
je u OH4 10-200mm, u OH6
50-500mm. Max. $ka pro
piimé zuby OH4 36mm, OH#f
90mm. M aximalni modul
OH4/6 4/6mm. Porovnejte
parametry strdj s vyralgnym
ozubenim, pipadré zvolte
stroj.

Potrebny pdet ot&ek
obrobkun, do obrobené
ozubeni no z tabulky. Posuv
na dvojzdvinf_a paet
dvojzdvihi nastroje a minutu
n, podle posuvové a atéove
fady OH4 a OH6.




Technologie vyroby ozubeni Il.

Piiklad ¢. 2 (vyrobacelniho ozubeni s Sikmymi zuby frézovanim s
odvalem)

Pro zadanéelni ozubené kolo se Sikmymi zubyete zakladnfezné
podminky pro frézovani odvalovacimigobem. Utete délku drahy a
vypccitejte jednotkovy strojndas.

Pro vyrobu pouzijte stroj s TOS FO 6-10, OFA 33bdobné.

Predpokladejme obraini do plného materidlu nésto s gidavkem na
Sevingovani a nesousledné frézovani. Pouzijemefaanou frézu a
pravotaiivé stoupani ozubeného kola.

m= ... [Mm]  modul ozubeni

Z= [[(] pd@et zuk ozubeného kola

o= ......... [°] dhel profilu (z&byu) ozubeného kola
B=......... [°] Uhel sklonu zubozubeného kola
b=..... [mm]

................... material ozubeného kola
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Nakreslete nét a zakotujte
zakladni parametry pouzitéip
vypoctu. Drahu nastroje,
najezd a pejezd, snir posuvu,
ot&ky obrobku a nastroje,
Uhel nastaveni frézyivi
obrobku atd..
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vypaQiet:
Celkova draha nastroje v axialnim &m:

L=1,+1 b+l =,

Axialni nakeh frézy pro Sikmé zuby:

Redukovany pimer D”:

D’ =d-(1+tg°n)+ Dagtg’ N cevveeree..

Zabezpéovaci vzdalenost pro axialni né&io

Délka p-ekehu frézy:

_ haf 'COEB'tg n
P tg

Volba stroje:
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Pramér hlavové kruZnice frézy
a obrobku zjistte z rozngri
nastroje, respektive ze
zadanych hodnot

Po Uhel stoupani Sroubovige
frézy plati tg=mz/d, gicemz
vySka hlavy zubu odvalovaci
frézy h=1,25m z rozrért
nastroje a uvazujeme
jednochodou frézu.

Patet chod frézy g=1.
(Jednochoda frézag)— Uhel
nastaveni nastrojdivi
obrobku. Oté&ky frézy a
posuv korigujeme podle
parametii stroje.

Dle tabulky parameirstroj
zvolime stroj pro vyrobu
zadaného ozubeni.
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Skuténaezna rychlost:

V

G e

Vypaet strojnihocasu:

L-z
f-n-g

AS

Priklad €. 3 (skutena trvanlivost nastroje)

Pro parametry zifkladu 2 utete délku kroku frézi, ji odpovidajici
skute&nou trvanlivost ktu v jedné poloze a zakladni parametry nastaveni
odvalovaci frézy @i obrobku. Pedpokladame celkova trvanlivost odvalova
frézy T=400minut.

nacrt: |

i

i

i
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Pro frézovani Sikmych zutse
hodnoty voli (pro zachovani
podminek shodnych s
frézovanim pimych zuld)
podle¢elniho modulu ozuben

m..

Parametry odvalovaci fréze
ziskame Z°SN 222551
(pfipadre z prilozené
fabulky).

K opotiebeni dochazi
postup®. Zbytek frézy ),

slouzi po opagbeni ke
Jkrokovani“, kdy obrabime
stejnym nastrojem dalsi
neopotebovanoucasti. Délka
tétocasti a délka kroku ndm
uréuje paet poloh nastroje.
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vypaQiet:

délka naldhového za#roveého pole odvalovaci frézy s obrobkem: Celni modul m
(pro Sikmé zuby)

délka vyldhového za#rového pole odvalovaci frézy s obrobkem: Celni modul Em/cos .
(pro Sikmé zuby)

_ hy-cosB
T tgx-cosn

2

délka kroku frézy pro Sikmé zuby a nesouslednéviasd:

2 2 Kdeaje vzdalenost os
( Far ) —(i—l) obrobku a nastrojeR
l\=2-c,-atgn: = Reo PP PP PP PPPPP polor®r hiavove krfjinice .
a a obrobku a_, poloner hlavove
(2-c R —1)-(2-¢- Rao—cofn) kruznice frézy.
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T

délka uziténé casti odvalovaci frézy:

L=l = (LD =,

vzdalenost osy zéimveho pole odvalovaci frézy s obrobkem‘eld reznécasti
pro vychozi postaveni ostré odvalovaci frézy kobsebku pro Sikmé zuby:

Pocet pracovnich poloh pro krokovani odvalovaci frézyrvanlivost nastroje v
jedné pracovni poloze:

||<
o L e
p e
T
T T T it rra ey
p i
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Slovni hodnoceni.




