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Abstract 

A prerequisite of intelligent manufacturing is the continuous development of tool geometry. In the course of our research 

work in case of the production of conical worm by apex adjustment, at a constant angular velocity of the shaft, because 

of the variable radius of transmission path, a variable peripheral velocity occurs resulting fluctuation in thread. To 

eliminate this manufacturing fault the points of the transmission path are determined at equal distances from the worm 

shaft by the corresponding design of the drive pin.  
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Kivonat 

Az intelligens gyártásnak feltétele a szerszámgeometria folyamatos fejlesztése. Kutatómunkánk során a kúpos csiga 

csúcselállítással történő megmunkálása esetén a tengely állandó szögsebessége mellett a mozgásátadó pálya változó 

nagyságú sugara következtében változó kerületi sebesség lép fel, amely a menetemelkedés ingadozását eredményezi. 

Ennek a gyártási hibának a kiküszöböléséhez a mozgásátadó pályagörbe pontjai a csigatengelytől azonos távolságra 

kerülnek meghatározásra a menesztőcsap alkotó görbéjének megfelelő kialakításával.  

Kulcsszavak: Csiga kerék, maró, újraélezés, szerszám beállítás 

1. A TÉMA BEMUTATÁSA

A hengeres és kúpos csavarfelületek és a csigák gyártásgeometriai fejlesztése, a pontosság 

növelése folyamatos elvárás az ipar részéről [1]. A kúpos csigák megkívánt gyártási pontosságának alapja 

az adott gyártási körülmények közötti pontos geometriai feltételek megfogalmazása. A Miskolci Egyetemmel 

együttműködési megállapodásban lévő Difi-CAD mérnöki irodában végzi a tevékenységét a Csiga 

Tudományos Iskola, ahol a kutatási témák egyike a kúpos csiga gyártásgeometriájának folyamatos 

továbbfejlesztése. A kúpos csiga és csigamaró megmunkálása során a csigatengelyt a csúcselállítás miatt a 

menesztővillán át menesztőcsappal hajtjuk (1. ábra).  

1. ábra Kúpos csigamaró tengelyelállítással történő megmunkálása a DifiCAD Mérnökirodában

  A vizsgálatok a csiga hajtások gyártásgeometriai vizsgálatára kifejlesztett Dudás féle kinematikai 

matematikai modell [2] támogatásával készültek 2. ábra. A kúpos csiga tengelyelállítással történő 
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megmunkálása esetén a menesztő csap tengelyének pályagörbéje a főorsó tengelyére merőleges síkban kör, 

viszont a félkúpszöggel elállított csigatengelyre merőleges síkban ellipszis pálya lesz [3]. 

 

 

1. ábra Koordináta-rendszerek kapcsolata 

hengeres és kúpos csavarfelületek 

gyártáselméletének vizsgálatához [2] 

 

2. ábra A hengeres és kúpos csiga hagyományos 

menetköszörűgéppel történő megmunkálásának 

modellje a Solid Edge tervezőprogrammal

 A kúpos csavarfelület köszörűkoronggal történő megmunkálása esetén az ellipszis pályán a rádiusz 

folyamatosan változik, ezért a főorsó állandó szög sebességgel történő forgása során a kerületi sebesség 

folyamatosan változik, ebből adódóan a szögelfordulás is, mely következtében változik a csiga 

menetemelkedése a megmunkálás során. [3,4]  

1.1. Feladat 

Többen vizsgálták a mozgásátadás során a kinematikai viszonyok változását analitikus úton, 

számítógéppel segített szimulációval [5, 6, 7], melyhez komoly gyártástudományi, geometriai és matematikai 

háttér szükséges [8, 9, 10]. Jelen írásunkban a kúpos csavarfelület tengelyelállítással történő helyes 

menesztésének tervezéséhez a menesztőcsap profiljának tervezését vizualizáljuk. 

2. MEGOLDÁS  

A menesztőcsap tengelyének Tk pontja a k körpályát írja le a fő-orsó síkjában. A kúpos csiga tengelyének 

δ félkúpszögével való elállítása esetén a menesztőcsap tengelyének Te pontja az e ellipszispályát írja le a csiga 

tengelyére merőleges síkban (3. ábra), melynek fél kistengelye megegyezik a k körpálya rk sugarával, fél 

nagytengelye pedig rk/cos δ. 
 A mozgásátadás a menesztővilla és a menesztőcsap C érintkezési pontja által leírt pályán történik [11], 

ami a menesztőcsap tengelypontja által leírt pályagörbe érintőinek végpontja. A C érintkezési pont pályája a 

mozgásátadó mtrans görbe.  

Az mtrans mozgásátadó pályagörbe 
kör

transm  körpályává alakításával a mozgásátadás állandó távolságba 

kerül a kúpos csiga forgástengelyétől. Ennek érdekében az e ellipszispálya Te pontjában a te érintő egyenese a 

mozgásátadó 
kör

transm  körpályáig hosszabbításra került.  
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A t0 kezdő vektor hossza adottnak tekinthető, és mivel párhuzamos a k pályagörbe K3 síkjának és az e 

pályagörbe V2 síkjának metszésvonalával  

|t0| = |t0| ΙII= |t0| ΙV            (1) 

A  
kör

transm  körpálya Rspir sugarát az rk /cos δ, és a |t0| kezdő vektorhossz határozza meg a 3. ábrán 

látható módon 

( ) 2

0

2

kspir cosrR t+=         (2) 

 

3. ábra. A menesztővilla és a menesztőcsap C érintkezési pontjának ctrans pályája körré alakítva a kúpos 

csiga tengelyének elállítása esetén 

A C érintkezési pont (xC1, yC1) koordinátái a φ1 függvényében  
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A Te
III≡ Tk

III és a Cφ1 pontok közti távolság 

( ) ( )2k11C

2

k11C

1

csap rsinyrcosxr −+−= 
                          (4) 

Ezt egybevetve a (3)-al, a menesztőcsapot létrehozó a alkotójának egyenlete 
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3. EREDMÉNY  

A forgástest alakú menesztőcsap alkotógörbéje az általunk kifejlesztett számítógépes programmal a 4. 

ábrán egy konkrét esetben kerül bemutatásra. 
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4. ábra. A menesztőcsap alkotógörbéje  

A konkrét esetben a δ=5⁰, rk=30mm, t0=5mm kezdőértékek esetén a program által számított adatokból 

kiolvasható a forgástest alakú menesztőcsap alkotójának maximális eltérése az egyenestől, ami az r0=5mm 

kezdő sugár érték mellett a 
max

csapr =0,62 mm. 

4. ÖSSZEFOGLALÁS  

Ezen írásban bemutatásra kerül a saját készítésű programunkkal tervezett menesztőcsap alkotógörbe a 

kúpos csiga hagyományos menetköszörűgéppel történő megmunkálásának esetére a helyes menesztés 

biztosítására. Az eljárás a menesztővilla és a menesztőcsap érintkezési pontjának mozgásátadó pályájának 

körpályává alakításával készült. Az erre a feladatra kifejlesztett számítógépes programunk a menesztőcsap 

profil geometriai tervezésének lehetőségét biztosítja a csiga tetszőlegesen megválasztható félnyílásszögére, és 

az adott technológiai jellemzőkre vonatkozóan. 
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