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Inventia se referd la constructia de masini, in este montatd articulat o osie a crucii, iar pe a doua
special la prelucrarea rotilor dintate. osie a ei este montat un sustinator in forma de U, pe

Procedeul de prelucrare a rotilor dintate pre- 5 care este situatd baza pentru fixarea rotii prelucrate.
cesionale constd 1n aceea ca semifabricatului i se Baza si fiecare dintre osiile crucii sunt legate cu
comunica o migcare de rotatie in jurul axei sale, pre- servomotoare. Scula, fixatd rigid pe carcasa, si
lucrarea se realizeaza cu o sculd, axa careia, ca $i servomotoarele sunt conectate la un sistem de diri-
axa rotii prelucrate, trece prin centrul de precesie. jare computerizat. Scula poate fi executatd ca un
Semifabricatului suplimentar i se comunicd o mis- fascicul laser, jet de apa, fascicul de electroni, raze
care sfero-spatialda in jurul centrului de precesie, 10 X sau ca un fir de electroeroziune.
totodatd scula se fixeaza rigid fata de acesta. Revendicari: 7

Dispozitivul contine o carcasi, pe care este Figuri: 7

montatd scula §i un mecanism de rotire a rotii
prelucrate in jurul axei sale verticale, fixata pe o
bazd. Dispozitivul suplimentar include o furcd in 15
forma de U, fixatd pe carcasd, in suporturile furcii
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Descriere:

Inventia se refera la constructia de masini, in special la prelucrarea rotilor dintate.

Este cunoscut procedeul de prelucrare a dintilor modificati ai elementelor angrenajului pre-
cesional, care asigura realizarea unei multimi de profile ale dintilor, utilizandu-se o sculd cu aceiasi
parametri geometrici. Sculei (frezei sau pietrei de rectificat) i se comunica o miscare oscilatorie in
jurul centrului de precesie, iar rotii dintate prelucrate — miscare de rotatie in jurul axei sale, miscarile
fiind coordonate intre ele, cu parametri care depind de profilul dintilor. Legdtura cinematicd a rotii
dintate prelucrate cu scula asigura rotirea rotii dintate prelucrate cu un unghi ce corespunde pasului
dintilor, la un ciclu inchis al tuturor miscarilor comunicate sculei [1].
tehnologice reduse si constructie relativ complicatd, fapt ce ii reduce fiabilitatea.

Este cunoscut procedeul de moletare a dintilor rotilor conice si dispozitiv de realizare a lui, care
asigura realizare profilelor rotilor dintate conice. Dispozitivul pentru realizarea procedeului include
carcasd, masa turnanta pentru rotirea rotilor dintate prelucrate, un mecanism de moletare a dintilor,
care consta dintr-o carcasd, o osie, sculd in forma de rola conicd, un ansamblu de deplasare
longitudinala alternativa de translatie si un ansamblu al deplasarii oscilante [2].

constructiei si majorarea fiabilitatii.

Procedeul inlaturd dezavantajele mentionate mai sus prin aceea ca semifabricatului i se comunica
o miscare de rotatie In jurul axei sale, prelucrarea se realizeaza cu o sculd, axa cdreia, ca si axa rotii
prelucrate, trece prin centrul de precesie. Semifabricatului i se comunica suplimentar o migcare sfero-
spatiald in jurul centrului de precesie, totodata scula se fixeaza rigid fata de acesta.

Dispozitivul inlaturd dezavantajele mentionate mai sus prin aceea ca contine o carcasd, pe care
este montata scula si un mecanism de rotire a rotii prelucrate in jurul axei sale verticale, fixata pe o
baza. Dispozitivul include suplimentar o furca in forma de U, fixata pe carcasd, in suporturile furcii
este montata articulat o osie a crucii, iar pe a doua osie a ei este montat un sustindtor in forma de U,
pe care este situatd baza pentru fixarea rotii prelucrate. Baza si fiecare dintre osiile crucii sunt legate
cu servomotoare. Scula, fixatd rigid pe carcasd, si servomotoarele sunt conectate la un sistem de
dirijare computerizat. Scula poate fi executata ca un fascicul laser, jet de apa, fascicul de electroni,
raze X sau ca un fir de electroeroziune.

Inventia se explica prin desenele din fig. 1...7, care reprezinta:

— fig. 1, schema dispozitivului de prelucrare a danturii cu sistem de comanda;

—fig. 2, vederea frontala a dispozitivului din (vezi fig. 1);

—fig. 3, (vezi fig. 2);

—fig. 4, vederea A, sectiunea B-B (vezi fig. 2);

—fig. 5, pozitia sculei la prelucrarea dintilor din interiorul rotii prelucrate;

—fig. 6, o alta pozitie a sculei la prelucrarea dintilor din interiorul rotii prelucrate;

—fig. 7, pozitia sculei la prelucrarea dintilor din exteriorul rotii prelucrate.

Procedeul consta in aceea ca rotii prelucrate i se comunica suplimentar o miscare sfero-spatiala in
jurul centrului de precesie, coordonatd cu miscarea de rotatie, totodatd axa sculei fixe trece prin
centrul de precesie.

Dispozitivul de prelucrare a danturii rotilor dintate precesionale (fig. 1) include carcasa 1 pe care
este fixat generatorul laser 2 pentru generarea fascicolului laser 3 (scula) si furca superioara 4. De
furca superioard 4, prin intermediul inimii de incrucisare 5 este legata cinematic furca inferioara 6, pe
care este instalatd masa turnantd 7 cu roata dintatd prelucratd 8. Doua din capetele reciproc
perpendiculare ale inimii de incrucisare 5 sunt legate cinematic cu servomotoarele 9 si 10. Masa
turnanta 7 este legatd cinematic cu servomotorul 11. Pentru coordonarea miscarilor servomotoarelor
9, 10 si 11, precum si pentru dirijarea sculei, dispozitivul este inzestrat cu sistem de comanda 12.

Dispozitivul functioneaza in modul urmator.

La primirea semnalelor electrice conform ecuatiilor parametrice, care descriu profilul dintilor de
la sistemul de comanda 12, prin intermediul servomotoarelor 9 si 10, rotii dintate 8 i se comunica o
miscare sfero-spatialda (precesionald) in jurul centrului fix de precesie O. Miscarea de precesie se
obtine din miscarea oscilatorie a inimii de Incrucisare 5 impreuna cu furca inferioard 6, roata
prelucrata 8, fixatd pe masa turnantd 7, si servomotoarele 10 si 11 in jurul axei
I-1 (fig.2) si miscarea oscilatorie concomitentd a furcii inferioara 6, rotii prelucrate 8, fixate pe masa
turnant 7, si servomotorului 11 in jurul axei ZI-II (fig. 3,4). In acelasi timp, fiecarui ciclu inchis al
miscarii precesionale ii corespunde rotirea rotii prelucrate 8 impreuna cu masa turnanta 7 cu un unghi
ce corespunde pasului unghiular al dintilor in jurul axei //I-1I1 (fig. 2) de cétre servomotorul 11.
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Sistemul de comanda 12 dirijeazd de asemenea durata impulsului, puterea necesara in cazul
sculei-laser, presiunea de lucru in cazul sculei-jet de apd de inaltd presiune, intensitatea in cazul
sculei-fascicol de electroni si sculei-fascicol de raze X, intensitatea curentului si durata impulsului
descarcarii electrice in cazul sculei-fir electrod de electroeroziune.

Pentru compensarea erorii de schema a satelitului la rotirea lui sfero-spatiala si a mecanismului de
legatura, ecuatiile parametrice care descriu profilul dintilor se vor modifica, in dependenta de erorile
respective. Cu alte cuvinte, la prelucrarea dintilor prin solutia propusa, profilul lor se corecteaza cu o
valoare corespunzdtoare erorii unghiulare a arborelui condus, generatd de mecanismul de legaturd a
satelitului cu carcasa si de miscarea lui sfero-spatiala.

Schema de prelucrare, conform (fig. 5 — duza se afld in centrul de precesie), se foloseste in cazul
semifabricatelor de dimensiuni medii. Prelucrarea din interiorul rotii prelucrate va exclude lipirea
stropilor metalului topit si purjat.

in cazul prelucrarii unei roti de dimensiuni mai mari, se va folosi schema de prelucrare conform
(fig. 6). Distanta mica dintre duza si roata dintatd va micsora consumul de gaz de protectie si de
oxigen.

Prelucrarea din exterior (fig. 7) se va efectua, in cazul cand din cauza dimensiunilor mici ale rotii
dintate, amplasarea duzei in interiorul lui este practic imposibila.

in toate cele trei cazuri mentionate mai sus duza va fi orientatd vertical in jos pentru a inlesni
eliminarea materialului topit prin purjare.
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(57) Revendicare:

1. Procedeu de prelucrare a rotilor dintate precesionale, care constd in aceea ca semifabricatului
i se comunica o miscare de rotatie in jurul axei sale, prelucrarea se realizeaza cu o sculd, axa careia,
ca si axa rotii prelucrate, trece prin centrul de precesie, caracterizat prin aceea ca semifabricatului
suplimentar 1 se comunica o miscare sfero-spatiala in jurul centrului de precesie, totodatd scula se
fixeaza rigid fata de acesta.

2. Dispozitiv de prelucrare a rotilor dintate precesionale, ce contine o carcasd, pe care este
montatd o sculd si un mecanism de rotire a rotii prelucrate in jurul axei sale, fixatd pe o baza,
caracterizat prin aceea ca suplimentar include o furcd in formd de U, fixatd pe carcasd, 1in
suporturile furcii este montata articulat o osie a crucii, iar pe a doua osie a ei este montat un sustinator
in forma de U, pe care este amplasatd baza pentru fixarea rotii prelucrate, totodatd baza si fiecare
dintre osiile crucii sunt legate cu servomotoare, iar scula, fixata rigid pe carcasa, si servomotoarele
sunt conectate la un sistem de dirijare computerizat.

3. Dispozitiv de prelucrare a rotilor dintate precesionale, conform revendicarii 2, caracterizat
prin aceea ci scula este executatd ca un fascicul laser.

4. Dispozitiv de prelucrare a rotilor dintate precesionale, conform revendicarii 2, caracterizat
prin aceea ca scula este executata ca un jet de apa.

5. Dispozitiv de prelucrare a rotilor dintate precesionale, conform revendicarii 2, caracterizat
prin aceea ci scula este executatd ca un fascicul de electroni.

6. Dispozitiv de prelucrare a rotilor dintate precesionale, conform revendicarii 2, caracterizat
prin aceea ci scula este executatd ca un fascicul de raze X.

7. Dispozitiv de prelucrare a rotilor dintate precesionale, conform revendicarii 2, caracterizat
prin aceea ci scula este executatd ca un fir de electroeroziune.
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