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Inventia se referd la procedee de prelucrare electro-fizice si electrochimice, si mai concret prin electro-eroziune a
suprafetelor conjugate a elementelor constructive ale masinilor, de exemplu rotilor dintate, suruburilor pompelor cu
surub etc.

Este cunoscut procedeul de prelucrare prin electro-eroziune, cand sculei-electrodului in forma de corp de rotatie, se
comunica migcarea corelata de rotire in directia inversa fata de deplasarea longitudinala a piesei.

Procedeul de neajunsul ca scula se uzeaza si la micsorarea diametrului exterior scade precizia de prelucrare [1].

Este cunoscut procedeul de prelucrare prin electro-eroziune, cand sculei in forma unui corp de rotatie i se comunica o
migcare de rotatie si un avans spre piesa de la mecanismul de urmarire a masinii-unelte [2].

Procedeul are neajunsul ca nu permite a spori precizia de prelucrare la schimbarea regimurilor de prelucrare si are o
evacuare ne satisfacatoare a produselor eroziunii din zona de prelucrare din cauza valorii extrem de mici a jocului intre
electrozi si cursei sporite de prelucrare.

multiplu incontinuu in angrenaj si pe lungimea dintilor si sporirea productivitatii prelucrarii.

Scopul formulat este atins prin aceea ca scula-electrod executatd in forma de element par, care imita conditiile reale de
executare prin deplasari coordonate in raport cu sistemul de coordonate mobil (X;,Y,Z;) si cel fix (XYZ), originea
carora coincide cu centrul miscarii de precesie, axa Z; formand cu axa Z unghiul de nutatie si descriind o suprafata
conicd cu varful in centrul de precesie i se comunicd o miscare suplimentard fatd de coordonatele X; si Y; in
conformitate cu ecuatia

X=(j+t/tgP)(1-cosO)cosy sinys,

Y=(+t/tgp)(sin2y + cosBcos2vy),

Z=(j+1/tgB)(sinb cosy),

unde B — unghiul conicitatii sculei;

T —raza sculei;

j —jocul intre electrozi;

0 —unghiul de mutatie, egal cu unghiul intre axele Z si Z;;

v —unghiul de precesie,

axa sculei trecand prin centrul miscarii de precesie sub un unghi fatd de planul format de axele X, Y;.

La realizarea procedeului de prelucrare la o rotatie a axului principal scula-electrod executd o miscare de precesie iar
piesa se roteste la un unghi y=(Z,-Z,)2nZ,,

unde Z, este numarul de dinti a rotii dintate;

Z, este numarul ciclurilor de precesie.

La realizarea procedeului de prelucrare scula are o forma a unui hyperboloid de rotatie cu o panza.

Solutia tehnica, conform inventiei asigura urmatoarele avantaje:

- marirea preciziei de prelucrare a angrenajelor;

- sporirea productivitatii procedeului;

- prelucrarea rotilor calite (cu diametre mari si mici in forma de colac).

in continuare in fig. se prezinti schema de prelucrare prin electro-eroziune dupa procedeul propus.

Pentru a descrie traiectoria miscarii sculei-electrod 1 o legam pe ea cu sistemul de coordonate mobil OX,Y,Z,, iar
masina-unealtd cu sistemul fix OXYZ. Centrele coordonatelor a ambelor sisteme coincid in punctul O, numit centru de
precesie. Semifabricatul prelucrat (de exemplu roata dintatd) 2 se roteste cu o viteza unghiulara osf in jurul axei, care
coincide cu axa Z. Axa sculei-electrod O-O se amplaseaza sub un unghi 6>0 fata de planul X, si Y. Scula-electrod
executd o miscare de rotatie in jurul axei O-O, cdruia i se comunica fatd de dinti prelucrati miscarii oscilatorii si
suplimentare. in acelasi timp axa Z, a sistemului de coordonate mobile OX;, Y, Z; (legat cu scula-electrod) se
amplaseaza fatd de axa Z sub un unghi de rotatie 0 si descrie o suprafatd conica (se prezintd cu linii intrerupte) cu
varful, amplasat in centrul de precesie. Tot odata, sistemul de coordonate mobil OX;, Y, Z, se fixeaza fatd de sistemul
OXYZ astfel cu axele X si Y, sd se deplaseze in jurul acelor corespunzatoare dupa traiectorii cu parametri, caracterizati
cu unghiurile lui Fuler — nutatie 0 §i precesie y.

Totodata, axa sculei-electrod O-O trece prin centrul miscarii precesionale sub 8>0 fatd de planul format de axele X; si
Y.

in timpul prelucrarii rotii dintate, care lucreaza in pereche cu roata satelit axa O-O a sculei-electrod coincide cu axa Y7,
iar la prelucrarea dintilor rotii, care lucreaza in cuplu cu satelitul cu angrenaje interioare, axa O-O a sculei-electrod este
inclinata sub unghiul 6 fatd de planul format de axele X; si Y;.

Deci, cand 6=0 orice punct de axa O-O a sculei-electrod descrie acelasi traiectorie ca si punctele, care se afla pe axa
Y, iar cand &>O traiectoria descrisa de punctele aflate pe axa sculei-electrod, difera de traiectoria, descrisa de punctele
axei Y dupa forma si dimensiuni. Cu cat unghiul & de inclinare a sculei-electrod este mai mare, cu atit ¢ mai mare
diferentd Intre aceste traiectorii.

Contopirea traiectoriei miscarii sculei-electrod fatd de sistemul OXYZ, descris de ecuatiile, cu traiectoria miscarii
oscilatorii a sculei-electrod fata de acest sistem permite de a obtine profitul angrenajului.

La realizarea procedeului dat poate fi utilizat dispozitivul, compus din carcasa 3 avand un reazem semicilindric pentru
prinderea in lacasul caruciorului masinii-unelte, traversa 4, prinsd de suruburile spre suprafata frontald a carcasei 3,
manivela 5, balansierul 6. Balansierul 6 echipat cu ghidajele 7 pentru prinderea mecanismului de actionare 8 cu scula-
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electrod 1, instalat cu posibilitatea de a se roti. Mecanismul de actionare 8 instalat cu posibilitatea varierii unghiului &
intre axa geometricd O-O a sculei-electrod si planul, format de axele X, Y.

Axa fixd si cea mobila a manivelei 5 se intersecteazd intr-un punct (centru de precesie), amplasat pe axa
semifabricatului 2. Semifabricatul este agezat in dispozitiv si prins de masa rotativd 9. Balansierul 6 este legat cu
sistemul de coordonate mobil OX;Y,Z, iar carcasa 3 cu sistemul de coordonate fix OXYZ. Axa manivelei 5 coincide
cu axa Z;, iar axa semifabricatului rotitor cu axa Z.

La rotirea arborelui manivela 5 balansierului 6 si sculei-electrod 1 se comunica miscarea oscilatorie in jurul punctului
cu centrul de precesie — punctul de intersectie a axelor fixe si mobile manivelei 5.

Balansierul oscilator nu se roteste in jurul axei geometrice proprii, el are posibilitatea de a balansa in jurul axei Z
sistemului fix OXZY cu unghiul 0. Balansierul este blocat de rotire de mecanismul legaturii cinematice 10, acest
mecanism mai are o functie comunica sculei-electrod o miscare suplimentard , descrise de relatiile prezentate mai sus.
Schimbarea unghiului & de amplasare a sculei-electrod se realizeaza prin deplasarea suportului cu scula-electrod 1 pe o
suprafata arc de cerc.

Procedeul se realizeaza in felul urmator.

Spre scula-electrod 1 profilata, care are forma unui corp de rotire, si spre semifabricatul 2, prin de masa rotativa a
maginii-unelte, se transporta tensiune de lucru de la sursa de alimentare, utilizata la prelucrarea prin electro-eroziune.
Zona de prelucrare unde se afla semifabricatul si scula-electrod existd lichidul de lucru. Sculei-electrod se comunica
migcarea de avans de la mecanismul de actionare a masinii-unelte. La aproprierea semifabricatului si sculei-electrod
pana la o valoare anumita J (jocul) apar descarcarii electrice care conduc la indepartarea materialului de pe suprafata
semifabricatului-electrod si sculd-electrod. In urma acestor descarcari jocul intre ele se mareste, descircarile se opresc si
mecanismul de urmarire a maginii-unelte le aproprie din nou. Dupa un sir de deplasari periodice, scula-electrod se
implementeaza in semifabricat i se obtine suprafata necesara.

Regimurile electrice, utilizate la realizarea procedeului propus, coincid in totalmente cu regimurile cunoscute, utilizate
in prelucrarii prin electro-eroziune, si se indica din considerente: suprafata de prelucrare (in cazul de fatd suprafata de
contact a sculei-electrod cu piesa), rugozitatea necesara de prelucrare etc.

tehnologice de prelucrare, a spori productivitatea procedeului a modifica profitul angrenajului longitudinal.



