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1

Inventia se refera la tehnologia constructiei de
masini, si anume la procedeele de prelucrare prin

2

fatd de axele de coordonate x; si y; In concordantd
cu relatia:

electroeroziune a suprafetelor conjugate a elemen- 5 x=(j+r/tgP)(1-cosO)cosy/siny,
telor constructive ale masinilor, de exemplu, a ro- y=(+1/tgB)(sin’y+ cosbcos’y),
tilor dintate, suruburilor etc. z=(j+r/tgP)(sinBcosy),

Procedeul constd in aceea ca sculei-electrod, unde S este unghiul conicititii sculei-electrod;
executatd ca un corp de rotatie, i se comunicd o r — raza sculei-electrod;
miscare de rotatie si avans spre piesa-electrod de la j — jocul intre electrozi;
mecanismul de urmarire a masinii-unelte. Pe masa 10 0 - unghiul de nutatie, egal cu unghiul dintre
turnantd a masinii-unelte, care este legatd rigid cu axele z §i 7,; o
sistemul fix dreptunghiular de coordonate Oxyz, v - unghiul de precesie.
este fixatd piesa-electrod, axa cérei coincide cu axa La o rotatie a axei de bazi. scula-electrod
z. Scula-electrod este legata rigid cu sistemul mobil efectueazi o rr;iscare de precesie ie;r piesa-electrod
dreptunghiular de coordonate Ox,yzy, totodafd, ori- ;5 roteste sub un unghi determina; de corelatia

ginea sistemelor dreptunghiulare de coordonate
Oxyz si Ox,y,z; coincide cu centrul de precesie, axa
z, descrie o suprafatad conica cu varful in centrul de
precesie, formand unghiul de nutatie cu axa z.
Sculei-electrod, axa carei trece prin centrul de
precesie, sub un unghi fatd de planul format de
axele x;y;, 1 se comunicd o miscare suplimentara

W:(Z]—Zg)zﬂ/Zg,

unde Z; — numarul de dinti a rotii dintate;

Z, —numarul ciclurilor de precesie.

Suprafata activa a sculei-electrod este executata
ca un hiperboloid de rotatie cu o panza.

Revendicari: 3

Figuri: 1
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Descriere:

Inventia se refera la tehnologia constructiei de masini, si anume la procedeele de prelucrare prin
electroeroziune a suprafetelor conjugate ale elementelor constructive ale masinilor, de exemplu, a
rotilor dintate, suruburilor etc.

Este cunoscut procedeul de prelucrare prin electroeroziune, in care sculei-electrod executata ca un
corp de rotatie, i se comunica o migcare de rotatie in directie opusa deplasarii longitudinale a piesei.

Dezavantajul acestui procedeu constd in aceea cd scula-electrod se uzeaza, iar micsorarea
diametrului ei exterior scade precizia de prelucrare [1].

Este cunoscut procedeul de prelucrare prin electroeroziune, in care sculei-electrod executat ca un
corp de rotatie, i se comunicd o migcare de rotatie si avans spre piesa-electrod de la mecanismul de
urmarire a maginii-unelte [2].

Dezavantajul acestui procedeu constd in aceea cd nu permite sporirea preciziei de prelucrare a
angrenajelor si micsorarea timpului de prelucrare la schimbarea regimurilor de prelucrare si are o
evacuare nesatisfacatoare a produselor eroziunii din zona de prelucrare, din cauza valorii extrem de
mici a jocului dintre electrozi si cursei sporite de prelucrare.

Problema pe care o rezolva inventia constd in mdrirea preciziei de prelucrare, extinderea
posibilitatilor tehnologice prin asigurarea contactului multiplu incontinuu in angrenaj si pe lungimea
dintilor, precum si in sporirea productivitatii prelucrarii.

Inventia inlaturd dezavantajele mentionate mai sus prin aceea ca sculei-electrod executatd ca un
corp de rotatie, i se comunica o miscare de rotatie si avans spre piesa-electrod de la mecanismul de
urmadrire a maginii-unelte. Pe masa turnantd a masinii-unelte, care este legatd rigid cu sistemul fix
dreptunghiular de coordonate Oxyz, este fixatd piesa-electrod, axa carei coincide cu axa z. Scula-
electrod este legata rigid cu sistemul mobil dreptunghiular de coordonate Ox;y,z;, totodata, originea
sistemelor dreptunghiulare de coordonate Oxyz si Ox,y;z; coincide cu centrul de precesie, axa z;
descrie o suprafata conica cu varful in centrul de precesie, formand unghiul de nutatie cu axa z.
Sculei-electrod, axa carei trece prin centrul de precesie, sub un unghi fata de planul format de axele
X1y, 1 se comunicd o migcare suplimentara fatd de axele de coordonate x; si y; In concordantd cu
relatia:

x=(j+r/tgP)(1-cos6)cosy/siny,

y=(+1/tgB)(sin’y+ cosbcos’y),

z=(j+r/tgf)(sinOcosy),

unde S este unghiul conicitatii sculei-electrod;

r —raza sculei-electrod;

j —jocul intre electrozi;

0 - unghiul de nutatie, egal cu unghiul dintre axele z si z;;

v - unghiul de precesie.

La o rotatie a axei de baza, scula-electrod efectueaza o miscare de precesie, iar piesa-electrod se
roteste sub un unghi determinat de corelatia

V=(Z-2,)272,,

unde Z; — numarul de dinti a rotii dintate;

Z, —numarul ciclurilor de precesie.

Suprafata activa a sculei-electrod este executatd ca un hiperboloid de rotatie cu o panza.
tehnologice de prelucrare, sporirea productivitatii procedeului, prelucrarea rotilor calite (cu diametre
mari §i mici in forma de colac).

Inventia se explica prin desenul din figurd, care reprezintd schema de prelucrare prin electro-
eroziune conform procedeului propus.

Pentru a descrie traiectoria miscarii sculei-electrod 1, ea se leaga cu sistemul mobil de coordonate
Ox,y1z;, lar magina-unealtd cu sistemul fix de coordonate Oxyz. Originile ambelor sisteme de
coordonate coincid in punctul O, numit centru de precesie. Semifabricatul prelucrat (de exemplu roata
dintatd) 2 se roteste cu o viteza unghiulard w,in jurul axei, care coincide cu axa z. Axa sculei-electrod
se plaseaza sub un unghi 620 fatd de planul format de axele x,y;. Sculei-electrod care executd o
miscare de rotatie In jurul axei sale, i se comunica miscari oscilatorii si suplimentare fatd de dintii
prelucrati. In acelasi timp, axa z, a sistemului de coordonate mobil Ox,y,z; (legat cu scula-electrod)
se amplaseaza fatd de axa z sub un unghi de rotatie 0 si descrie o suprafata conica (se prezinta cu linii
intrerupte) cu varful, amplasat in centrul de precesie. Totodata, sistemul mobil de coordonate Ox,y;z,
se fixeazd fatd de sistemul Oxyz astfel, incat axele x; si y, sd se deplaseze in jurul axelor
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corespunzatoare dupa traiectorii cu parametri, caracterizati cu unghiurile lui Fuler — nutatie 6 si
precesie y.

Totodata, axa sculei-electrod trece prin centrul miscérii de precesie sub unghiul 6>0 fata de planul
format de axele x; §i y;.

in timpul prelucririi rotii dintate, care lucreazi in cuplu cu roata satelit, axa sculei-electrod
coincide cu axa yj, iar la prelucrarea dintilor rotii, care lucreaza in cuplu cu satelitul cu angrenare
interioard, axa sculei-electrod este inclinata sub unghiul § fata de planul format de axele x; si y;.

Deci, cand =0 orice punct al axei sculei-electrod descrie aceeasi traiectorie ca si punctele, care
se afla pe axa y;, iar cand &>0 traiectoria descrisa de punctele aflate pe axa sculei-electrod, difera de
traiectoria, descrisa de punctele axei y; dupa forma si dimensiuni. Cu cat unghiul o de inclinare a
sculei-electrod este mai mare, cu atat e mai mare diferentd dintre aceste traiectorii.

Contopirea traiectoriei miscarii sculei-electrod fatd de sistemul Oxyz, descris de ecuatiile, cu
traiectoria migcarii oscilatorii a sculei-electrod fatd 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 locasul caruciorului masinii-unelte, traversa 4, prinsa cu suruburi pe
suprafata frontald a carcasei 3, manivela 5, balansierul 6. Balansierul 6 echipat cu ghidajele 7 pentru
prinderea mecanismului de actionare 8 cu scula-electrod 1, instalatd cu posibilitatea de a se roti.
Mecanismul de actionare 8 instalat cu posibilitatea varierii unghiului J intre axa geometrica a sculei-
electrod 1 si planul, format de axele x;y;.

Axa fixd si cea mobila a manivelei 5 se intersecteaza intr-un punct (centru de precesie), plasat pe
axa semifabricatului 2. Semifabricatul este amplasat in dispozitiv i prins de masa rotativa 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 rotitor cu axa z.

La rotirea arborelui manivelei 5, balansierului 6 si sculei-electrod 1 li se comunicd miscare
oscilatorie in jurul punctului centrului de precesie — punctul de intersectie a axelor fixa si mobila ale
manivelei 5.

Balansierul 6 nu se roteste in jurul axei geometrice proprii, ci are posibilitatea de a balansa in
jurul axei z a sistemului fix Oxyz cu unghiul 6. Rotirea balansierului 6 este blocatd de mecanismul
legaturii cinematice 10, care mai are o functie - comunicéd sculei-electrod o miscare suplimentara,
descrisd de relatiile prezentate mai sus.

Schimbarea unghiului § de plasare a sculei-electrod se realizeaza prin deplasarea suportului cu
scula-electrod 1 pe o suprafata arc de cerc.

Procedeul se realizeaza in felul urmator.

Spre scula-electrod 1 profilata, care are forma unui corp de rotatie, si la semifabricatul 2, prins de
masa rotativa 9 a maginii-unelte, se aplica o tensiune de lucru de la sursa de alimentare, utilizata la
prelucrarea prin electroeroziune. Zona de prelucrare este situata in lichidul de lucru. Sculei-electrod 1
1 se comunicd miscare de avans de la mecanismul de actionare 8 a masinii-unelte. La aproprierea
semifabricatului 2 si sculei-electrod 1 pana la o valoare anumita a jocului j apar descarcari electrice
care duc la indepartarea materialului de pe suprafata semifabricatului 2 si sculei-electrod 1. In urma
acestor descarcdri, jocul dintre ele se mareste, descarcarile inceteaza si mecanismul de urmarire a
maginii-unelte le apropriec din nou. Dupa un sir de deplasari periodice, scula-electrod 1 se
implementeaza in semifabricat si se obtine suprafata necesara.

Regimurile electrice, utilizate la realizarea procedeului propus, coincid in totalmente cu
regimurile cunoscute, utilizate in prelucrdrile prin electroeroziune, si se aleg in dependentd de
suprafata de prelucrare (in cazul de fata suprafata de contact a sculei-electrod cu piesa), rugozitatea
necesara de prelucrare etc.

Utilizarea procedeului propus permite marirea preciziei de prelucrare a angrenajelor, extinderea
posibilitatilor tehnologice de prelucrare, sporirea productivitatii procedeului si modificarea profilului
angrenajului longitudinal.
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(57) Revendicari:

1. Procedeu de prelucrare prin electroeroziune a suprafetelor rotilor dintate ale transmisiei
precesionale, care consta In aceea ca sculei-electrod, executata ca un corp de rotatie, i se comunica o
miscare de rotatie si avans spre piesa-electrod de la mecanismul de urmdrire a masinii-unelte,
caracterizat prin aceea ci pe masa turnantd a masginii-unelte, care este legata rigid cu sistemul fix
dreptunghiular de coordonate Oxyz, este fixata piesa-electrod, axa carei coincide cu axa z, scula-
electrod este legata rigid cu sistemul mobil dreptunghiular de coordonate Ox;y,z;, totodata, originea
sistemelor dreptunghiulare de coordonate Oxyz si Ox,y;z; coincide cu centrul de precesie, axa z;
descrie o suprafatd conica cu varful in centrul de precesie, formand unghiul de nutatie cu axa z, iar
sculei-electrod, axa carei trece prin centrul de precesie, sub un unghi fatd de planul format de axele
X1y, 1 se comunicd o migcare suplimentara fatd de axele de coordonate x; si y; In concordantd cu
relatia:

x=(j+r/tgP)(1-cosO)cosy/siny,

y=(+1/tgB)(sin’y+ cosbcos’y),

z=(j+r/tgf)(sinOcosy),

unde S este unghiul conicitatii sculei-electrod;

r —raza sculei-electrod;

j —jocul intre electrozi;

0 - unghiul de nutatie, egal cu unghiul dintre axele z si z;;
v - unghiul de precesie.

2. Procedeu de prelucrare prin electroeroziune a suprafetelor rotilor dintate a transmisiei
precesionale, conform rev. 1, caracterizat prin aceea ca la o rotatie a axei de baza, scula-electrod
efectueaza o miscare de precesie, iar piesa-electrod se roteste sub un unghi determinat de corelatia
W:(Z]—ZZ)ZTL'/ZZ,

unde Z; — numarul de dinti a rotii dintate;
Z, —numarul ciclurilor de precesie.

3. Procedeu de prelucrare prin electroeroziune a suprafetelor rotilor dintate a transmisiei
precesionale, conform rev. 1 si 2, caracterizat prin aceea ca suprafata activa a sculei-electrod este
executata ca un hiperboloid de rotatie cu o panza.
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