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1

Inventia se referd la constructia de masini, in
special la prelucrarea danturii rotilor dintate pre-
cesionale.

Procedeul de prelucrare a danturii rotilor
dintate precesionale constd din migscari relative de
rotatie si de precesie intre sculd si semifabricat.
Atat migcarea de rotatie, cat si miscarea de precesie
se comunica semifabricatului.

Dispozitivul pentru prelucrarea danturii rotilor
dintate precesionale contine arbore-maniveld, masa
pentru asezarea piesei, mecanisme de legaturd si
actionare. Pe fusul maneton al arborelui-maniveld
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sunt instalate cu posibilitatea de rotire masa pentru
agezarea piesei §i un platou oscilant, pe care este
montat un mecanism de coordonare cinematica
intre arborele-maniveld si masa. Platoul oscilant
este legat de corpul dispozitivului printr-un brat cu
rold la capat si un ghidaj atasat corpului, iar
arborele-manivela este dotat cu o actionare inde-
pendenta cu posibilitatea de reglare a vitezei.
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Descriere:

Inventia se referd la constructia de masini, in particular la prelucrarea danturii rotilor dintate
precesionale.

Este cunoscut procedeul de prelucrare a danturii rotilor dintate precesionale prin miscarea de precesie
a sculei atasate sistemului mobil de coordonate (X, O, Y, Z,) si miscarea de rotatie a semifabricatului
legat de sistemul fix de coordonate (X, O, Y, Z) in jurul axei sale [1].

Este cunoscut dispozitivul de prelucrare a danturii rotilor dintate precesionale care contine un arbore
inclinat pe a carui manivela este instalata o balansiera cu doua brate. La capatul unui brat este instalatd
scula cu sursa de actionare, iar celdlalt brat asigurd legatura cu corpul si o miscare suplimentara de
corectie. Dispozitivul este instalat pe o masina de danturat cu freze melc, iar piesa de prelucrat pe masa
masinii, fiind legate cinematic Intre ele prin lantul de rostogolire al masinii [2, 3].

Dezavantajele acestui dispozitiv constau in aceea ca el poate functiona numai fiind atagat la masina de
danturat cu freze melc si nu permite folosirea altor metode de prelucrare decat frezarea si rectificarea cu
scule conice. Dispozitivul, fiind ramificat si suspendat pe arborele maginii, poseda o rigiditate scazuta, pe
el mai fiind amplasata si sursa de actionare. Rigiditatea scazuta impune regimuri limitate de prelucrare,
iar zona de lucru este greu accesibild, deoarece piesa este acoperitd de dispozitiv.

Problema pe care o rezolva inventia este simplificarea procedeului si a dispozitivului, extinderea
domeniului de utilizare a acestuia, ridicarea productivitatii si a preciziei de prelucrare.

Procedeul, conform inventiei, constd din miscari relative de rotatie si de precesie intre sculd si
semifabricat. Atat miscarea de rotatie, cat si migcarea de precesie se comunica semifabricatului.

Dispozitivul pentru prelucrarea danturii rotilor dintate precesionale contine arbore-maniveld, masa
pentru agezarea piesei, mecanisme de legdtura si actionare. Pe fusul maneton al arborelui-maniveld sunt
instalate cu posibilitatea de rotire masa pentru agezarea piesei §i un platou oscilant, pe care este montat un
mecanism de coordonare cinematica Intre arborele-maniveld si masa. Platoul oscilant este legat de corpul
dispozitivului printr-un brat cu rola la capat si un ghidaj atasat corpului, iar arborele-manivela este dotat
cu o actionare independenta cu posibilitatea de reglare a vitezei.

Inventia se explica prin desenele din fig. 1 si 2, care reprezinta:

- fig. 1, schema de principiu a procedeului;

- fig. 2, schema dispozitivului.

Semifabricatul 1, atasat sistemului de coordonate X;, O, Y, Z; este legat de arborele-manivela 2 si la
rotirea acestuia efectueaza miscarea sfericd de precesie si miscarea de rotatie comunicatd de arborele-
manivela prin lantul cinematic 3 si roata dintata 4 (fig. 1).

Scula 5 legata de sistemul fix de coordonate X, O, Y, Z efectueaza miscarea de aschiere-rotire (V)
numai pentru freza (varianta I) si migcarea rectilinie alternativa (n) pentru cutitul de rabotat (varianta II)
(fig. D).

Traiectoria tdigului sculei 5 reprezinta o dreapta care intersecteaza centrul de precesie O.

Prin miscarea de precesie si rotatie a semifabricatului 1 fatd de aceasta dreapta se genereaza si se
obtine profilul danturii precesionale 7.

Mecanismul de legaturd a semifabricatului 1 cu corpul consta din bratul 8 legat cu roata dintata 9 care
face parte din lantul cinematic 3.

Miscdrile oscilatorii ale capatului bratului 8 in punctul C sunt preluate de un ghidaj solidar cu corpul.

Continuitatea functiei de transmisie ®,/®; = const se asigura prin aceea cd miscarea de rotatie se
transmite semifabricatului de la fusul interior legat de acelasi sistem mobil de coordonate X, O, Y, Z,,
care asigurd si miscarea de precesie.

Dispozitivul (fig. 2) contine un arbore-maniveld 2, pe fusul maneton al caruia sunt montate o masa 10
pentru agezarea semifabricatului i un platou oscilant 11, pe ultimul este montat un mecanism cinematic 3
de coordonare a rotirii arborelui si a mesei, platoul oscilant este legat de corpul dispozitivului 12 prin
intermediul unui brat cu rold 13 si a unui ghidaj 14, iar rotirea de avans a arborelui-maniveld este
efectuatd de un mecanism de actionare 15 cu posibilitatea de reglare a vitezei.

Rezultatul consta in simplificarea procedeului si a dispozitivului, largirea posibilitatilor tehnologice
de prelucrare, sporirea productivitatii si a preciziei de prelucrare.
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(57) Revendicari:

1. Procedeu de prelucrare a danturii rotilor dintate precesionale, care constad din miscari relative
de rotatie si de precesie intre sculd i semifabricat, caracterizat prin aceea ci atat miscarea de rotatie, cat
si migcarea de precesie se comunica semifabricatului.

2. Dispozitiv pentru prelucrarea danturii rotilor dintate precesionale, care contine arbore-
maniveld, masa pentru agezarea piesei, mecanisme de legatura si actionare, caracterizat prin aceea ca pe
fusul maneton al arborelui-manivela sunt instalate cu posibilitatea de rotire masa pentru asezarea piesei si
un platou oscilant, pe care este montat un mecanism de coordonare cinematica intre arborele-manivela si
masa, platoul oscilant este legat de corpul dispozitivului printr-un brat cu rola la capat si un ghidaj atasat
corpului, iar arborele-maniveld este dotat cu o actionare independenta cu posibilitatea de reglare a vitezei.
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Fig. 2
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