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Este cunoscut procedeul de aplicare a stratului antifrictiune pe suprafata dintilor rotilor dintate, melcate si
cremalierelor [1], In care sculele au forma de discuri, melci, roti dintate si cremaliere, iar aplicarea stratului
antifrictiune se efectueaza pe diferite magini-unelte: de frezat orizontal, de frezare a rotilor dintate etc. Pe langa
avantajele pe care le posedd, neajunsul de baza este costul relativ inalt al sculelor si functionarea proasta a rotilor
dintate in cazul vitezelor mari de alunecare in angrenaj.

De asemenea este cunoscut procedeul pentru aplicarea peliculelor de vopsea pe o suprafatd polimerica [2], care
include cel putin o suprafata pe care este aplicat cel putin un strat de adeziv si vopsea tratate termic. Avand o calitate
bund de adeziune a vopselei pe suprafata materialului, metoda nu asigura calitate inaltd in cazul altor materiale si
suprafete ale pieselor.

De asemenea este cunoscut procedeul de incleiere si dispozitivul de realizare a lui [3], prin care se realizeaza
aplicarea incontinud a substantei de clei pe material, care este alimentat incontinuu printr-un sistem de role de
apasare cu periute elastice si de aplicare a cleiului, viteza de rotatie carora este reglata independent. Dispozitivul de
realizare a metodei include cel putin o rold elastica de apasare cu periute elastice, iar mecanismul de alimentare
include, de asemenea o rold de alimentare. Instalatia include un mecanism de reglare independenta a vitezei de
rotatie a rolei de alimentare si de apasare, iar latimea rolelor depaseste latimea materialului. Posedand un caracter
polifunctional (pot fi incleiate materiale de diferite dimensiuni), procedeul si dispozitivul examinate nu permit
incleierea materialelor pe suprafete cu profil variabil, cum este profilul dintilor din angrenajul precesional. De
asemenea, calitatea materialelor incleiate este redusa din cauza profilului variabil al suprafetelor pe care se incleie
materialul.

Scopul formulat este atins prin faptul cd in procedeul de incleiere a peliculei elastice pe suprafete metalice
neregulate prin aplicarea incontinud a substantei cleioase pe peliculd, care este alimentatd incontinuu prin
dispozitivul de distribuire a cleiului §i aplicarea incontinua a substantei cleioase pe material prin intermediul a cel
putin unei role de aplicare a cleiului si cel putin a unei role de apasare, piesa, pe care este incleiatd pelicula,
efectueaza o miscare sfero-spatiala (de precesie) in jurul punctului de intersectie a axei piesei si generatoarelor rolei
de apasare, care este executatd conic, totodatd piesa efectueaza miscare de rotatie in jurul axei sale, coordonata cu
migcarea sa de precesie.

in dispozitivul de incleiere a peliculei elastice pe suprafete metalice neregulate, care include un rezervor pentru ulei,
un mecanism de alimentare incontinua cu peliculd elastica, care include, cel putin o rold de apasare, latimea careia
este mai mare decat latimea materialului, piesa, executatd in forma de roata dintatd conica cu profil nestandard al
dintilor, pe care este lipitd pelicula elastica, este instalatd pe o masa, care efectueazd miscare sfero-spatiald
(precesionald) in jurul punctului de intersectie a generatoarelor dintilor si axei ei si miscare de rotatie in jurul axei ei,
coordonata cu miscarea sfero-spatiald (de precesie); rola de apasare este executata conic si este fixata in portrola cu
posibilitatea reglarii pozitiei unghiulare, iar axa rolei trece prin punctul de intersectie al generatoarelor dintilor si
axei rotii dintate, totodata dirijarea servomotoarelor si pozitiei rolei de presare este realizarea de un sistem de
comanda computerizat.

Esenta inventiei constd In urmatoarele:

- miscarea sfero-spatiala si de rotatie este efectuata de catre semifabricat, rola de presare fiind fixa;

- migcarea se realizeaza prin intermediul servomotoarelor comandate numeric;

- unghiul de inclinare al mecanismului pentru generarea miscarii sfero-spatiale este reglabil, ceea ce permite
- dispozitivul are constructie modulata, ceea ce 1i simplifica constructia.

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

- in fig. 1 este prezentata vederea generala a dispozitivului de aplicare a benzii elastice;

- in fig. 2 — vederea frontala a dispozitivului din fig. 1;

- in fig. 3 — vederea A din fig. 2;

- in fig. 4 — sectiunea B-B din fig. 3 cu sistemul de comand;

- in fig. 5 — sectiunea tobei de alimentare;

- in fig. 6 — varianta de alimentare cu pelicula elastica si substanta cleioas;

- in fig. 7 — alta varianta de alimentare cu pelicula elastica si substanta cleioasa;

- in fig. 8 — alta varianta de alimentare cu pelicula elastica si substanta cleioasa;

- in fig. 9 sunt prezentate doua forme constructive ale peliculei elastice.

Dispozitivul de generare a danturii rotilor dintate precesionale (fig. 1...4) include carcasa 1, mecanismul portrola 2,
furca superioara 3, furca inferioara 4, roata dintata 5, fixat pe masa rotativa 6, servomotoarele 7 si 8, inima de
incrucisare 9, rola de presare 10, banda elastica 11, toba de alimentare 12, discul cu flansa inclinata reglabild
compus din discul inferior 13, discul superior 14 si bila 15, sistemul de comanda 16. Toba de alimentare 12 conform
fig. 5 este alcatuitd din corpul 17, axul 18 pe care este infasurata banda elastica 11, filiera 19, dozatorul 20 a
substantei cleioase 21. In varianta conform fig. 6 alimentatorul cu peliculd elastica si substanti cleioasa include
suplimentar suportul plan 22 si rolele de ghidare 23. in varianta conform fig. 7 alimentatorul cu pelicula elastica si
substantd cleioasd include suplimentar rola de ungere 24 si rola dozatoare 25. in varianta conform fig. 8
alimentatorul cu peliculd elasticd si substanti cleioasa include suplimentar rola striatd 26 si rola de nivelare 27. In
varianta conform fig. 9 banda elastica este executatd in forma de inel drept 11.a sau inel conic 11.b.

Principiul de functionare este descris In continuare.
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La primirea semnalelor electrice de la sistemul de comanda 16, prin intermediul servomotorului 8 rotii dintate 5
impreund cu masa rotativa 6 i se comunica migcare de precesie in jurul centrului fix de precesie ,,0”. Miscarea de
precesie se obtine in urma rotirii discului cu flansd inclinat de catre servomotorul 8, suprafata plana superioara a
caruia este permanent in contact cu suprafata de jos a furcii inferioare 4, care prin intermediul furcii superioare 3 si
inimii de incrucisare 9 este fixatd contra rotirii, In timpul miscarii precesionale. Toate axele de rotatie, inclusiv
generatoarea rolei de presare 10, care apasa banda elastica 11 ce iese din toba 12 se intersecteaza in centrul de
precesie ,,O”. Fiecarui ciclu inchis al miscarii precesionale ii corespunde rotirea rotii dintate 5 impreuna cu masa
rotativa 6 cu un unghi ce corespunde pasului unghiular al dintilor de catre servomotorul 7.



