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Inventia se refera la constructia de masini, si
anume la dispozitivele de prelucrare prin electro-
eroziune a suprafetelor conjugate ale elementelor
masinilor, de exemplu a rotilor dintate.

Dispozitivul pentru rodarea prin electroeroziune
a elementelor conjugate ale masinilor, de exemplu a
rotilor dintate, include un corp din material con-
ducator de curent, In care sunt montati arborii
conducator si condus, rotile dintate supuse preluc-
rarii si miezul magnetic inchis cu infasurare, care
este conectatd la un generator de impulsuri. Una
dintre rotile dintate supuse prelucrarii este fixata in
corp din partea arborelui conducator, cealaltd roata
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dintatd este executatd monobloc cu arborele condus,
iar intre ele este amplasat un satelit cu doud
coroane, care efectueazd o miscare de precesie,
fiecare coroand a carui contine role ce se rotesc si
care angreneazd cu rotile corespunzatoare, totodata,
satelitul este montat pe arborele conducdtor prin
intermediul bucselor de reazem din material
dielectric. Miezul magnetic inchis cu infagurare este
amplasat coaxial rotilor dintate supuse prelucrarii,
cuprinzand zona lor de angrenare.

Revendicari: 1

Figuri: 1
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Descriere:

Inventia se referd la constructia de masini, §i anume la dispozitivele de prelucrare prin
electroeroziune a suprafetelor conjugate ale elementelor masinilor, de exemplu a rotilor dintate.

Este cunoscut dispozitivul pentru rodarea prin electroeroziune a rotilor dintate, in care, prin
intermediul unor contacte glisante, spre arborii rotilor dintate, se transmit impulsuri de curent de la
generatorul de impulsuri. Reazemele arborilor sunt izolate de corpul dispozitivului. Trecand prin
stratul lubrifiant, impulsurile curentului electric provoaca eroziunea profilurilor conjugate ale dintilor
rotilor dintate [1].

Dezavantajul acestui dispozitiv consta in randamentul scazut din cauza pierderilor de energie in
conducte.

Mai este cunoscut dispozitivul pentru rodarea elementelor conjugate ale masinilor, compus dintr-
un corp metalic, reazeme, amplasate in corp, arbori cu elemente conjugate, ca exemplu roti dintate, si
miez magnetic cu circuit inchis cu Infasurare, conectat la generatorul de impulsuri [2].

Dezavantajul acestui dispozitiv consta in faptul cd acesta nu poate fi utilizat pentru rodarea
simultand a mai multor roti dintate a reductoarelor in trepte, rotilor cu angrenare interioard,
transmisiilor armonice si transmisiilor precesionale.

Problema pe care o rezolva inventia este marirea preciziei de prelucrare si extinderea posibili-
tatilor tehnologice prin asigurarea contactului multiplu incontinuu in angrenaj si pe toatd lungimea
dintilor.

Dispozitivul inlaturd dezavantajele mentionate mai sus prin aceea cé include un corp din material
conducator de curent, In care sunt montati arborii conducdtor si condus, rotile dintate supuse
prelucrarii §i miezul magnetic inchis cu infagurare, care este conectata la un generator de impulsuri.
Una dintre rotile dintate supuse prelucrarii este fixatd in corp din partea arborelui conducitor, cealaltd
roata dintatad este executatd dint-un intreg cu arborele condus, iar intre ele este amplasat un satelit cu
doua coroane, care efectueaza o miscare de precesie, fiecare coroand a carui contine role ce se rotesc
si angreneaza cu rotile corespunzitoare, totodata, satelitul este montat pe arborele conducator, prin
intermediul bucselor de reazem din material dielectric, iar miezul magnetic inchis cu infagurare este
amplasat coaxial rotilor dintate supuse prelucrarii cuprinzand zona lor de angrenare.
tehnologice de prelucrare si sporirea productivitatii dispozitivului.

Inventia se explica prin figura ce reprezinta dispozitivul pentru rodarea simultana a rotilor dintate
a reductorului in trepte.

Dispozitivul este compus din mecanismul de actionare 1, generatorul de impulsuri 2, miezul 3 cu
infasurare, corpul 4 din material conducator de curent, bucse de reazem 5 si 6 conducatoare de curent,
bucse de reazem 7 si 8 dielectrice. Arborii cu elemente si satelitul 9, care sunt supuse prelucrarii, sunt
cuprinse cu miezul 3. in capacul 10 se instaleazd si se fixeazi roata fixd 11. Roata mobili 12
executatd monobloc cu arborele condus 13, se sprijina in bucsele de reazem 6. Momentul de torsiune
este transmis de mecanismul de actionare 1 la arborele conducdtor 14. Arborele conducator 14 este
instalat in bucsele de reazem 5. Arborele conducétor 14 are o suprafata inclinata pe care, in bucsele
de reazem 7 si 8, se instaleaza satelitul 9 cu doud coroane cu role 15 si 16, cu posibilitatea de a se roti
in jurul axelor 17. Axele rolelor 15 si 16 si generatoarele rolelor se intersecteaza in punctul 0 (numit
centru de precesie), care se afla pe axa arborelui conducator 14. Axa de rotatie a arborelui conducator
4 si a suprafetei inclinate se intersecteazd in punctul 0. Coroanele cu role 15 si 16 contacteaza cu
rotile 11 si 12.

Dispozitivul functioneaza in felul urmator.

La conectarea mecanismului de actionare 1 si a generatorului de impulsuri 2, arborii reductorului,
impreuna cu satelitul 9 incep sa se roteasca, satelitul 9 efectueaza si o miscare de precesie, dar fiecare
cu viteza diferita. Fiecare roata dintata 11 si 12 are numarul sau de dinti Z,, §i Z,,, iar coroanele cu
role 15 §i 16 - un numar de Z;s §i Z¢ role. Pentru obtinerea efectului cinematic maxim al reductorului
se alege corelatia de dinti:

7= Zy5-1;
212: Zl(7+1 .

Raportul de transmitere a transmisiei se determina prin relatia:
u=2Zi5sZ1/(Z1 Zis- Z1s Z1p). .

Spre infasurarea miezului 3 se aplica tensiunea impulsiva. Infasurarea secundard o formeaza
urmatorul lant: corpul 4 — bucsele de reazem 5 si 6 — intervalul scanteietor in zona angrenarii — roata
conjugatd cu bucsa de reazem — corpul 4. In lant apare tensiune, aplicati in zona conjugarii dintilor.
Are loc electroeroziunea angrenajului si rodajul reciproc al cuplului.



10

15

20

25

MD 2494 C2 2004.07.31

4

Prelucrarea cuplelor angrenajelor cuprinse de miez 3 se desfasoara paralel. Datorita faptului ca
angrenajele sunt multipare, adica in angrenare se afla simultan un numar mai mare de elemente pana
la 100% (in functie de numarul de dinti i raportul dintre ele) sporeste productivitatea rodarii.
productivitatea procedeului de rodaj prin electroeroziune, de asemenea realizarea rodajului simultan
a rotilor dintate cu mai multe trepte ale reductoarelor, transmisiilor planetare si melcate, armonice, cu
modul mic si a celor precesionale in ansamblu.

(57) Revendicare:

Dispozitiv pentru rodarea prin electroeroziune a elementelor conjugate ale maginilor, in special a
rotilor dintate, care include un corp din material conducétor de curent, in care sunt montati arborii
conducitor si condus, rotile dintate supuse prelucrdrii si miezul magnetic inchis cu infasurare, care
este conectatd la un generator de impulsuri, caracterizat prin aceea cid una dintre rotile dintate
supuse prelucrarii este fixatd in corp, din partea arborelui conducitor, cealaltd roatd dintatd este
executata dint-un intreg cu arborele condus, iar intre ele este amplasat un satelit cu doua coroane, care
efectueaza o migcare de precesie, fiecare coroand a carui contine role ce se rotesc §i angreneaza cu
rotile corespunzitoare, totodatd, satelitul este montat pe arborele conducator, prin intermediul
bucselor de reazem din material dielectric, iar miezul magnetic inchis cu infdsurare este amplasat
coaxial rotilor dintate supuse prelucrarii cuprinzand zona lor de angrenare.
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