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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 comunicé o miscare de rotatie i avans spre piesa-electrod
de la mecanismul de urmérire a masinii-unelte, caracterizat prin aceea cd pe masa turnantd a masinii-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 z1 descrie o suprafatd conica cu
varful in centrul de precesie, formand unghiul de nutatie cu axa z, iar sculei-electrod, axa cérei trece prin centrul de
precesie, sub un unghi fatd de planul format de axele x;y;, i se comunicd o migcare suplimentard fata de axele de
coordonate x1 si yl in concordanta cu relatia:

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

y=(j+r/tgB)(sin2y+ cosBcos2y),

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

unde P este unghiul conicitatii sculei-electrod;

r — raza sculei-electrod;

j —jocul intre electrozi;

0 - unghiul de nutatie, egal cu unghiul dintre axele z si z1;

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

\V:(Zl-ZZ)ZTC/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.



