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1. Procedeu de prelucrare a dintilor angrenajului precesional, care consté in aceea ca sculei i se comunicd 0 miscare,
care imitd conditiile reale de exploatare prin deplasari coordonate in raport cu sistemul mobil de coordonate X, Y,
Z; sicel fix X, Y, Z, originea cdrora coincide cu centrul miscarii precesionale, axa Z; formand cu axa Z un unghi de
nutatie si descriind o suprafata conica cu varful in centrul miscérii precesionale, iar sculei i se mai comunica o
miscare oscilatorie fata de axele de coordonate X; si Y1 in conformitate cu ecuatiile

X = -Ri(1-cos®)coswysiny;

Y = -Ri(sin?y+c0os®cos?y);

Z = -R; sin@cosyy,

unde: R; este coordonata curentd a axelor mobile, egala cu distanta de la originea axelor de coordonate X, Y, Z pana
la planul in care se afla punctul examinat i; ® - unghiul de nutatie, egal cu unghiul dintre axele Z si Z1; v — unghiul
de precesie, totodata, sculei executate in forma de disc profilat la extremitate cu o raza R i se comunicd o miscare
liniara suplimentara de-a lungul dintelui sub un unghi 6>0 fata de planul format de axele X si Y1; centrul razei R de
profilare a discului la inceputul prelucrérii se afld pe conul de divizare de prelucrare a rotii cu varful in centrul
miscarii precesionale, axa de rotatie a sculei se amplaseaza perpendicular pe axa de rotatie a semifabricatului, iar
axa discului se amplaseaza simetric fatd de axa Z; , caracterizat prin aceea ca sculei executate In forma de disc
profilat la extremitate cu raza R i se comunica o miscare variabila pe profilul dintelui prin intermediul unei perechi
de roti dintate cu raza variabild cu raportul de transmitere i = 1, instalate intre arborele maniveld si axul principal al
masinii unelte.



