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Inventia se refera la constructia de masini si anume la prelucrarea rotilor dintate.

Este cunoscut procedeul de prelucrare a dintilor modificati ai elementelor angrenajului precesional [1], care asigurd

realizarea unei multimi de profile ale dintilor, utilizandu-se o sculd cu aceiasi parametri geometrici. Sculei (frezei sau

pietrei de rectificat) i se comunicd o migcare oscilatorie in jurul centrului de precesie, iar rotii dintate prelucrate —

migcare de rotatie in jurul axei sale, miscarile fiind coordonate intre ele, cu parametri, care depind de profilul dintilor.

Legatura cinematica 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.

Dezavantajul acestui procedeu consta in constructie relativ complicata, fapt ce ii reduce fiabilitatea.

Este cunoscut procedeul de prelucrare prin electroeroziune a suprafetelor rotilor dintate ale transmisiei precesionale [2],

care se bazeaza pe comunicarea sculei — electrod a unei miscari precesionale in jurul centrului de precesie.

Dezavantajul acestui procedeu consta in constructia relativ complicata, fapt ce 1i reduce precizia si fiabilitatea.

in calitate de prototip a fost ales procedeul de modelare a dintilor rotilor conice si dispozitiv de realizare a lui [3], care

include, carcasd, sculd, mecanism de prindere a rotii dintate prelucrate.

Dezavantajul acestui dispozitiv consta in constructia relativ complicata, fapt ce ii reduce precizia si fiabilitatea.

Problema, pe care o rezolva inventia consta in simplificarea constructiei, majorarea preciziei si a fiabilitatii.

Inventia inldturd dezavantajele mentionate mai sus prin aceea cé in procedeul de prelucrare a rotilor dintate precesionale

de dimensiuni mici, care se bazeaza pe comunicarea sculei — electrod a unei migcari precesionale in jurul centrului de

precesie sculei — electrod 1 se comunicd suplimentar o miscare de rotatie, iar roata dintatd prelucrata este fixatd de la

migcarea de rotatie si i se comunica o miscare axiald cu avans de lucru, totodatd axa sculei i axa rotii dintate prelucrate

trec prin centrul de precesie.

in dispozitivul de prelucrare a rotilor dintate precesionale de dimensiuni mici, care include, carcasa, sculd, mecanism de

prindere a rotii dintate prelucrate, scula serveste drept electrod si este in forma de satelit cu doua coroane dintate, legata

cinematic cu un servomotor. Coroana dintatd de dimensiune mai mare este legata cinematic cu roata dintatd etalon.

Coroana de dimensiune mai mica este indreptatd catre roata dintatd prelucratd, care este fixatd in mecanismul de

prindere cu posibilitatea deplasarii axiale. Dirijarea servomotoarelor si a regimurilor de lucru este realizata de un sistem

de comandé computerizat.

Esenta inventiei constd In urmatoarele:

- miscarea sfero-spatiald (precesionald) si de rotatie este executatd de catre scula-electrod, roata dintatd prelucrata avand
miscare axiala de avans;

- dispozitivul contine un n umar mic de elemente, ceea ce 1i mareste fiabilitatea;

- ca rezultat al micsorarii numarului de elemente a lantului cinematic de legatura intre sculd si roata dintata prelucrata
are loc marirea preciziei de prelucrare, care depinde in cazul dat doar de precizia rotii dintate etalon;

- miscarea se realizeaza prin intermediul servomotoarelor comandate numeric conform, ecuatiilor parametrice care
descriu profilul dintilor;

in continuare se prezinta exemple de realizare a inventiei cu referire la urmatoarele figuri:

- in fig. 1 este prezentatd schema dispozitivului de prelucrare a rotilor dintate precesionale de dimensiuni mici cu
sistemul de comands;

- in fig. 2 — vederea din fatd a dispozitivului;

- in fig. 3 — vederea din spate a dispozitivului;

- in fig. 4 — vederea de sus a dispozitivului.

Esenta procedeului consta in urmatoarele:

Sculei — electrod i se comunica suplimentar si miscare de rotatie, iar roata dintatd prelucrata este fixata contra rotirii si i

se comunicd doar miscare axiala cu avans de lucru, totodata axa sculei si axa rotii dintate prelucrate trec prin centrul de

precesie.

Dispozitivul de prelucrare a rotilor dintate precesionale de dimensiuni mici (fig. 1...4) include carcasa 1 pe care este

fixatd roata dintatd etalon 2, servomotorul 3, cuplat cu arborele manivela 4, pe care se afla scula 5, care serveste drept

electrod si este In forma de satelit cu doud coroane dintate. Coroana dintatd de dimensiune mai mare 6 este legata

cinematic cu roata dintaté etalon 2, cealalta coroand dintata de dimensiune mai mica 7 este indreptata catre roata dintata

prelucrata 8, care este fixatd in mecanismul de prindere cu posibilitatea deplasarii axiale 9, totodatd dirijarea

servomotoarelor si a regimurilor de lucru este realizata de un sistem de comanda computerizat 10.

Principiul de functionare este descris In continuare.

La primirea semnalelor electrice conform regimurilor de lucru de la sistemul de comanda 10, prin intermediul

servomotorului 3 si a arborelui manivela 4, sculei 5 i se comunicd miscare sfero-spatiala (precesionald) in jurul

centrului fix de precesie O. Miscarea de rotatie se obtine in rezultatul angrenarii coroanei dintate de dimensiune mai

mare 6 cu roata dintata etalon 2. Rotii dintate prelucrate 8, prin intermediul mecanismului de prindere cu posibilitatea

deplasarii axiale 9 i se comunica avans de lucru.

Sistemul de comanda 10 de asemenea dirijeaza intensitatea curentului si durata impulsului descarcarii electrice conform

regimurilor de lucru.



