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Inventia se refera la procedee de prelucrare electrofizice si electrochimice i mai concret prin electroeroziune a
suprafetelor conjugate cu electrodul-sarma al elementelor constructive ale masinilor, de exemplu rotilor dintate, matrite,
stante, presforme, forme de turnat etc.

Este cunoscut procedeul de prelucrare prin electroeroziune a suprafetelor fasonate, cand sculei-electrodului se comunica
migcarea de avans §i simultan o miscare orbitala pe o traiectorie circulara, perpendiculara la directia avansului [1].
Procedeul are neajunsul cd are o rugozitate sporita a suprafetei prelucrate. Faptul dat este explicat prin aceea, ca la
prelucrarea piesei nemiscate cu o scula-electrod cu miscare de avans in spatiul intre electrozi se formeaza un curent de
lichid, cauzat de blocarea lui de rugozitatea suprafetei sculei. Rugozitatea suprafetei piesei fiind o frana in timpul
migcarii fluxului de lichid, ca rezultat se inrautatesc conditiile de evacuarea caldurii si productelor eroziunii,m care la
randul lor aduc la sporirea rugozitatii suprafetei prelucrate.

Este cunoscut procedeul de prelucrare a pieselor cu contur complicat cu suprafete inclinate, conform caruia prelucrarea
se realizeaza cu electrod-sarma, care se infasura pe doud elemente de reazem amplasate de ambele parti a piesei, si care
au posibilitatea deplasarii independente de la reglorii copiatori [2].

Procedeul are neajunsul cé electrodul-sarma nu permite de a obtine conturul real al angrenajului, deoarece prelucrarea
se realizeaza de la sablon, totodata procedeul nu permite a spori precizia de prelucrare a angrenajelor, a micsora timpul
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 1n angrenaj si pe lungimea dintilor productivitatii prelucrarii §i obtinerea angrenajului cu profil
modificat longitudinal.

Scopul formulat este atins prin aceea cé electrodul-sarma trece printr-o rold care imita conditiile reale de executare prin
deplasari coordonate in raport cu sistemul de coordonate mobil (X, Y, Z;) si cel fix (XYZ), originea cérora coincide cu
centrul miscarii de precesie, axa Z; formand cu axa Z unghiul de nutatie si descriind o suprafatd conica cu varful in
centrul de precesie i se comunica o miscare suplimentara fatd de coordonatele X, si Y, in conformitate cu ecuatia

X =( +(ds + r/tgB)(1 — cos®) cosWsin?,

Y = =(j H(dg + r)/tgB)(sin®¥ + cosOcos™P),

Z = (j H(dg + rp)/tgP)(sin®cos'P),

unde P —unghiul conicitétii sculei;

dy; — diametrul electrodului-sarma;

j —jocul intre electrozi;

ry—raza de amplasare a canalului in rola;

® - unghiul de nutatie, egal cu unghiul intre axele Z si Zy;

Y - 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 ore lucrare la o rotatie a axului principal electrodul-sdrma asezata pe o rola executa o
miscare de precesie si 0 miscare oscilatorie 1n jurul axei rolei, iar piesa se roteste la un unghi ¥ =(Z,-Z,)2n/Z,,

unde Z; — numarul de dinti a rotii dintate;

Z, —numarul ciclurilor de precesie.

La realizarea procedeului de prelucrare pe suprafata rolei este executat un canal cu sectiune circulara si amplasat sub un
unghi a fata de axa rolei, iar electrodul-sdrma asezat in el are diametrul egal cu sectiunea canalului.

Solutia tehnica conform inventiei asigura urmatoarele avantaje:

- marirea preciziei de prelucrare a angrenajelor;

- sporirea productivitatii procedeului;

- prelucrarea rotilor calite (cu diametre mari i mici in forma de coroana care nu pot fi prelucrate);

- micgorarea costului produsului.

in continuare in fig. 1 se prezinta schema de prelucrare prin electroeroziune dupi procedeul propus, fig. 2 pozitia I-I din
fig. 3 vederea A din fig. 2 (balansierul 6 conventional nu este aratat), fig. 4 desfasurata rolei, fig. 5 vederea B din fig. 1.
Pentru a descrie traiectoria migcarii electrodul-sarma 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 rolei pe care se amplaseaza electrodul-sirma O-O se amplaseaza sub un unghi & > 0 fatd de
planul, format de axele X; si Y;. Electrodul sarma executd o migcare de rulare in jurul axei O-O, céreia i se comunica
fata de dintii prelucrati miscari oscilatorii si suplimentate. in acelasi timp axa Z, a sistemul de coordonate mobile
0X,Y1Z, (legat cu electrodul-sdrma) se amplaseaza fatd de axa Z sub un unghi de nutatie ® si descrie o suprafatd
conicd (se prezintd cu linii intrerupte) cu varful, amplasat in centrul de precesie. Tot odatd, sistemul de coordonate
mobil OX;Y,Z, se fixeaza fata de sistemul OXYZ astfel, ca axele X; si Y, sd se deplaseze in jurul axelor
corespunzatoare dupa traiectorii cu parametri, caracterizati cu unghiurile lui Euler-nutatie ® si precesie ¥ .

Tot odata, axa rolei pe care se amplaseaza electrodul-sarma O-O trece prin centrul miscarii precesionale sub unghi & > 0
fatd de planul format de axele Xj, Y.
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in timpul prelucririi rotii dintate, care lucreaza in pereche cu roata satelit axa O-O a rolei pe care se amplaseazi
electrodul-sdrma coincide cu axa Y}, iar la prelucrarea dintilor rotii, care lucreaza in cuplu cu satelitul cu angrenaje
interioare, axa O-O arolei este inclinata sub unghiul 6 fatd de planul format de axele X, si Y;.

Deci cand & = 0 orice punct pe axa O-O a rolei descrie acelasi traiectorie, ca si punctele, care se afla pe axa Y, iar cand
4 > 0 traiectoria, descrisa de punctele, aflate pe axa rolei, difera de traiectoria, descrisa de punctele axei Y, dupa forma
si dimensiuni. Cu cat unghiul § de inclinare a rolei este mai mare, cu atit e mai mare diferenta intre aceste traiectorii.
Contopirea traiectoriei miscarii rolei fata impreuna cu electrodul-sarma de sistemul fix OXYZ, descris de ecuatii, si
traiectoriei migcarii oscilatorii electrodului-sarma fata de acest sistem permite de a obtine profilul 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 este echipat cu pana 7 pentru ghidarea lui fatd de axa Z, si reglarea axei rolei 8
in centrul de precesie O.

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 cu axa Z.

La rotirea arborelui maniveld 5 balansierului 6 si electrodului-sarma 1 se comunicd 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 posibilitate de a balansa in jurul Z sistemului
fix OXYZ cu unghiul 6. Balansierul este blocat de rotire de mecanismul legaturii cinematice 10, acest mecanism mai
are o functie, comunica electrodului-sdrma i rolei 8 o miscare suplimentara, descrisa de relatiile prezentate mai sus.
Schimbarea unghiului & de amplasare a electrodului-sarma se realizeaza prin schimbarea unui alt balansier cu unghi
respectiv. Electrodul-sarma este tras prin reazemele 11 si 12, deplasat si intins de bobinele 13 si 14. La deplasarea
electrodului-sarma rola 8 fiind asezata pe o axa 15, iar ea la randul sau pe lagdre 16 obtine o miscare de rotatie in jurul
axei 15. Rola 8 are o legatura cinematica cu mecanismul 17, pe suprafata conica a rolei este executat un canal spiroidal
cu o sectiune circulara cu unghiul de panta o.

Procedeul se realizeaza in felul urmator.

Spre electrodul-sarma 1 si spre semifabricatul 2, prins de masa rotativa a masinii-unelte, se transporta tensiune de lucru
de la sursa de alimentare, utilizata la prelucrarea prin electroeroziune. Zona de prelucrare unde se afla semifabricatul si
electrodul-sarma se transmite lichidul de lucru. Electrodului-scula se comunicd miscarea de avans axial de la
mecanismul de actionare a masinii-unelte iar semifabricatului miscarea de rotatie. La apropierea semifabricatului si
electrodul-sarma pana la o valoare anumita j (josul) apar descarcari electrice care conduc la incorporarea sirmei in
semifabricat. In urma acestor descircari, sirma executind miscarile de rulare, oscilatorii si suplimentare va decupa din
semifabricat piesa finitd cu contur necesar.

Regimurile electrice, utilizate 1 realizarea procedeului propus, coincid in totalmente cu regimurile cunoscute, utilizate la
prelucréri prin electroeroziune, si se indicd, din considerente: suprafata de prelucrare (in cazul de fatd suprafata de
contact a electrodului-sarma cu piesa), rugozitatea necesara de prelucrare etc.

tehnologice de prelucrare, a spori productivitatea procedeului, a micsora timpul pentru ajustarea manuala a pieselor si a
obtine dinti cu modificare longitudinala a dintilor.



