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RO 129108 B1

Inventia se refera la procedeul gi scula de danturare a rotilor melcate frontale, plane,
duble, utilizate in angrenare cu un melc cilindric,

Se cunoaste documentul GB 251953, care se referad la un procedeu de prelucrare a
danturii rotilor dintate, si o sculd pentru prelucrare, astfel incat formarea dintilor sa se realizeze,
de-a lungul intregii suprafete de prelucrat, cu o viteza de rotire simultand a sculei si pieseli, si
o viteza suplimentara intre sculd si roata dintata, in jurul unei axe neparalele cu axa rofii.

Mai este cunoscut documentul US 2954704, care se refera la scula cu dinti oblici cu
aceeagsi indltime si montati pe un arbore, pentru realizarea unei roti dintate.

Se mai cunoaste un angrenaj melcat frontal, cu melc cilindric, aga cum este el definitin
brevetele: US 2954704 - "Skew axis gearing” si RO 107302 B1 - "Angrenaj melc-roata plana”,
care poate fi realizat i in versiunea constructiva in care melcul angreneaza simultan cu doud
roti melcate plane, agezate simetric fata de acesta. Aceasta variantd constructiva este
mentionata si in GOST 22850-77 - "Peredaci spiroidniie" (varianta 8Z-2).

in acest caz cele doud roti melcate frontale plane au danturi identice, mai putin sensul
de inclinare a dintilor, o roata avand sensul dreapta 1, iar cealaltd, sensul de inclinare stanga
2, aga cum este exemplificat in fig. 1.

Rotile melcate frontale, duble, versiunea constructiva din doua bucati separate, pot fi
danturate in trei variante tehnologice, si anume:

- danturare simultana, cu aceeasi freza-melc, prin metoda avansului tangential;

- danturare succesiva, cu aceeasi freza-melc, prin metoda avansului tangential, dar cu

montare pe dornul de danturare, in pozitii simetrice: una in pozitia jos si cealalta in pozitia sus;

- danturare succesivad, cu freza-melc, prin metoda avansului axial sau cu metoda
avansului tangential, cu pozitia de prelucrare a semifabricatului pe dorn jos, dar cu pozitia sculei
asezata simetric in planul orizontal.

Problema tehnica pe care o rezolva inventia consta in realizarea unui roti melcate
frontale, duble, prin prelucrarea simultana a danturii la o singura trecere.

Procedeul de prelucrare a danturii rotilor melcate frontale, plane, duble, conform
inventiei, inlaturé dezavantajele procedeelor cunoscute prin aceea ca prelucrarea rotilor se face
simultan pe masina de danturat cu freza-melc, semifabricatele de roata fiind fixate rigid, fata in
fatd, pe dormul masinii, la o distanta corespunzatoare, astfel ca freza-melc sa asigure prelu-
crarea dintilor la o singura trecere, acestea executand o migcare de rotatie care corespunde
raportului de transmisie intre freza-melc si roatd, freza-melc executand migcarea principalad de
aschiere, precum $i migcarea de avans tangential, cursa tangentiald a frezei-melc
executandu-se pana cand dintii de calibrare ai acesteia parcurg intreaga latime danturata a
celor doua coroane.

Scula de danturare a rotilor melcate frontale, plane, duble, conform inventiei, inlatura
dezavantajele sculelor cunoscute prin aceea ca are o structurd monobloc, cu dintii sculei avand
profilul axial asimetric, conform cu profilul melcului, formand o zona a conului de atac, 0 zona
de finisare-calibrare, iar gatul frezei-melc determinat astfel incat s& se asigure conditia ca, la
finalizarea cursei tangentiale, umarul sa nu atingé semifabricatul rotii.

Procedeul conform inventiei prezinta avantajul ca danturarea se realizeaza intr-o singura
operatie.

Se da in continuare un exemplu de realizare a inventiei, cu referire la fig. 1...4, ce
reprezinta:

- fig. 1, roata dintata finitd, cu prezentarea inclinarii danturii;

- fig. 2, vedere a pozitiei relative de lucru dintre sculé si semifabricat;

- fig. 3, schema de prezentare a miscarii efectuate in timpul prelucrarii danturii;

- fig. 4, forma constructiva a sculei freza-melc.

2.
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Pozitiile relative de lucru ale sculei si semifabricatelor in timpul prelucrarii danturii sunt
prezentate in fig. 2. Un semifabricat de roata 1 este asezat pe domul masinii cu coroana ce
urmeaza sé fie danturata in sus, iar celalalt semifabricat 2 este pozitionat pe domul masginii 4,
cu coroana de danturat in jos, la o distantd corespunzétoare, astfel ca freza-melc 3 s& asigure
prelucrarea dintilor la o singura trecere.

Miscarile efectuate in timpul prelucrarii danturii sunt cele indicate in fig. 3 si sunt
urmatoarele:

- freza-melc 3 executd migcarea principala de aschiere (rotatie in jurul propriei axe),
precum si migcarea de avans tangential, conform pozitiei initiale, corespunzatoare distantei
axiale nominale A;

- semifabricatele de roatd 1 si 2 sunt fixate rigid, fatd in fatd, pe dornul masinii, i
executa o migcare de rotatie care corespunde raportului de transmisie intre freza-melc si roata.
Data fiind existenta avansului tangential, este necesara introducerea unei suplimentari a
migcarii de rotatie, care sd compenseze avansul frezei-melc, si sa asigure astfel o rulare
corectd;

- pozitia initiala a frezei-melc 3 se afla in afara semifabricatelor 1 si 2, fiind reglata in
planul axial al celor doud coroane, corespunzator adancimii totale a dintelui, prelucrarea
finalizandu-se ntr-o singura trecere. Cursa tangentiald a frezei-melc se executd pana cand dintii
de calibrare a frezei-melc parcurg intreaga latime danturata a celor doua coroane.

in fig. 4 se indica forma constructiva a sculei frezi-melc, destinati sa permita prelu-
crarea cu avans tangential a danturii rotilor melcate frontale, plane.

Scula are o geometrie cvasiidentica celei a melcului angrenajului, parametrii sai
geometrici fiind determinati similar cu cei de la angrenajele melcate cilindrice. Aceasta este
realizata intr-o structuré monobloc, formata din urmatoarele parti: zona conului de atac 5, zona
de finisare-calibrare 6, gatul frezei-melc 7, determinat astfel ca sa se asigure conditia ca, la
finalizarea cursei tangentiale, umarul 8 sa nu atinga semifabricatul rotii, umarul 8 si coada sculei
9. Dintii sculei 10 sunt cu profilul axial asimetric, conform cu profilul melcului.
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Revendicari

1. Procedeu de prelucrare a danturii rotilor melcate frontale, plane, duble, caracterizat
prin aceea ca prelucrarea rotilor se face simultan pe masina de danturat cu freza-melc,
semifabricatele de roata fiind fixate rigid, faté in fatd, pe dornul masinii, la o distanta cores-
punzatoare, astfel ca freza-melc s& asigure prelucrarea dinfilor la o singura trecere, acestea
executand o migcare de rotatie care corespunde raportului de transmisie intre freza-melc si
roatd, freza-melc executand migcarea principald de aschiere, precum si miscarea de avans
tangential, cursa tangentiala a frezei-melc executandu-se pana cand dintii de calibrare ai
acesteia parcurg intreaga latime danturaté a celor doué coroane.

2. Sculé pentru prelucrarea cu avans tangential a danturii rotilor melcate frontale, plane,
duble, caracterizata prin aceea ca are o structurd monobloc cu dintji sculei (10), cu profilul
axial asimetric, conform cu profilul melcului, formand o zona a conului de atac (5), o zona de
finisare-calibrare (8), iar gatul frezei-melc (7) este determinat astfel incat sa se asigure conditia
ca, la finalizarea cursei tangentiale, umarul (8) s& nu atinga semifabricatul rotii.
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