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(67) Rezumat:

Inventia se referd la un procedeu gi la o sculd de dan-
turare & rofilor melcate frontale cu conicitate inversa,
utilizate Tn angrenarea cu un mele conic:conjugat. Pro-
cedeul conform inventiel constd in aceea cd procesul
de agchiere prin care se genereazd flancurile rofii
melcate, prin frezare, utilizeazi metoda avansului axial
pe magina de danturat, astfel cé freza-mele lucreazd
simultan pe fntreaga I13time a partii agchietoare, iar
migcarea. principald de agchiere este asiguratd de
miscarea de rotatie a frezei-melc, precum $i migcarea
de avans in plan axial a rotii, semifabricatul rotii execu-
tand migcarea de rotatie corespunzatoare raportului de
transmisie a angrenajului. Scula conform inventiei este
o freza-melc cu conicitate inversa, care prezintd o geo-
metrie cvasiidenticd cu cea a melcului angrenajului,
geometria profilului flancurilor generatoare fiind asi-
metricd, respectiv, unghiul flancului portant fiind cuprins
in intervalul 10...18", unghiul flancului de sprijin fiind
cuprins in intervalul 20...30°, iar freza-melc este rea-
lizatd intr-o structurd constructivd monobloc, prezen-
tand urmatoarele parti; un guler (1) de control, o zond
(2) activd, o parte (2) aschietoare, un gat (3) al
frezei-melc, o razd (4) de racordare cu un umar (5) al
frezei-melc, o coada (6) a sculei care asigurd fixarea

frezei-melc Tn consold, astfel procesul de agchiere prin
care se- genereaza flancurile rofii melcate realizandu-se
pe Intreaga 13time a parii agchietoare a frezei-melc, iar
profilul dintilor frezei-melc prezentand o asimetrie in
planaxial, conform cu profilul explicat intr-un detaliu (7).

Revendicari: 5
Figuri: 4
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Cu incepere de la data publicdriicereriide brevet, cererea asigurd, n mod provizonu, soficitantului, protecfia conferita potrivit dispozifillor
art. 32 din Legea nr.64/1991, cu excepfia cazurilorin care cererea de brevet de invenjie a fost respinsd, retrasd saii consideratd ca fiind retras4;
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cu.art.23 alin.(1) -(3).
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Procedeu si scula de prelucrare a danturii
rotilor melcate frontale cu conicitate inversa

Descriere

Inventia propusd, identificd procedeul si scula de danturare a rotilor
melcate frontale cu conicitate inversa, utilizdnd freze-melc cvasiidentica cu
melcul conic apartinand unui angrenaj melcat frontal cu conicitate inversa.

Definirea angrenajului melcat frontal cu conicitate inversa este prezentat
in brevetul SUA nr.3289489 din 1966. “Ortogonal worm-bevel gearing”, iar o
varianta a frezei melc este prezentata in brevetul SUA nr. 3059317 din 1959,
“Spiroid Hob™.

Rotile melcate frontale cu conicitate inversa, prezintd particularitatea
dispunerii dintilor frontal, pe o suprafatd conicd interioara avand iniltimea
dintilor constanta. Unghiurile de presiune ale flancurilor dintilor sunt diferite,
respectiv: unghiul flancului portant fiind cuprins intre 10-18°, jar unghiul
flancului de sprijin fiind evidentiat in intervalul 20-30", unghiul de conicitate al
rotii fiind de 8°, Figura 1.

Elementul definitoriu al angrenajului este melcul conic, a cérui varianta
constructiva corespunde tipului de melc “SOA™, din standardul GOST 22850-
77, “Peredaci spiroidniie”.

Procesul de danturare al rotilor melcate frontale cu conicitate inversa,
conform inventiei de fata, se realizeaza pe masina de danturat, utilizand metoda
avansului axial, prin frezare cu o freza-melc conica adecvata.

In timpul prelucrarii danturii rotii melcate frontale, pozitiile relative de
lucru ale sculei si semifabricatului sunt prezentate in Figura 2.

Semifabricatul de roata (1) este fixat pe dornul masinii de danturat (2), iar
freza melc (3) este orientatad in pozitia de functionare a melcului conic, astfel
danturarea dintilor se realizeazd cu avans corespunzator pe rotatia
semifabricatului.

In Figura 3 sunt prezentate miscarile relative de lucru ale sculei si
semifabricatului, necesare procesului de generare, respective:

- freza-melc cu conicitate inversa (1) executd miscarea principala de
aschiere precum si miscarea de avans, respectand distanta axialda nominald “A”,
corespunzdtoare pozitiei relative a melcului fata de roata melcatd din angrenaj,
precum $i cota “X”.
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- semifabricatul rotii (2) este fixat rigid pe dornul masinii de danturat si
executd miscarea de rotatie corespunzatoare raportului de transmisie al
angrenajului, respectiv intre freza-melc si roatd.

Freza-melc propusd este executatd In constructie monobloc si este
prezentatd in Figura 4.

Scula permite prelucrarea danturii prin generare, utilizind metoda
avansului axial, prezentand urmatoarele parti componente: guler de control (1),
zona activd—partea aschietoare (2), gatul frezei-melc (3), raza de racordare (4)
cu umarul frezei-melc(5), coada sculei (6) asigura fixarea sculei in consola.
Profilul dintilor frezei-melc prezintd o asimetrie in plan axial conform cu
profilul explicitat in detaliul (7).

Freza-melc utilizatd pentru angrenajele melcate frontale cu conicitate
inversa, prezinta cateva particularitati, respectiv muchiile aschietoare asimetrice
sunt dispuse pe un melc infasurator cvasiidentic cu melcul conic functional de
tip arhimedic, avand sensul de infdsurare al elicei conice. Adancimea si pasul
fiind constante de-a lungul generatoarei conului, respectiv canalele pentru
evacuarea aschiilor sunt perpendiculare pe elicea melcului conic al sculei.
Astfel muchiile aschietoare rezulta din intersectia suprafetelor elicoidale de
detalonare laterald si respectiv radiala, cu suprafata de degajare a aschiilor si cu
flancurile melcului fictiv. Unghiul de presiune al flancului portant este de
0,=10-18", unghiul de presiune al flancului de sprijin este de «,=20-30",
generatoarea conului frezei-melc este de 5°, iar conicitatea interioard a rotii
melcate frontale este de 8°.

Procesul de danturare prin frezare, utilizand avansul axial este puternic
influentat de faptul cd freza-melc lucreaza simultan pe intreaga sa latime, astfel
raza de racordare (4) a gatului frezei este marita, pentru a asigura o rigiditate
ridicata a sculei in timpul aschierii.
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Procedeu si scula de prelucrare a danturii
rotilor melcate frontale cu conicitate inversa

Revendicari

1. Danturarea rotilor melcate frontale cu conicitate inversa se executa cu
freza-melc utilizand metoda avansului axial;

2. Freza-melc cu conicitate inversa pentru danturarea rotilor cu avans axial
este realizata intr-o constructie monobloc, iar fixarea pe masina de danturat se
face In consola;

3. Freza-melc executd miscarea principala de aschiere, precum si miscarea
de avans, lucrand simultan pe intreaga sa latime, iar semifabricatul rotii este
fixat rigid pe dornul masinii de danturat si executd miscarea de rotatie
corespunzatoare raportului de transmisie al angrenajului;

4. Raza de racordare a gatului frezei este marita, pentru a asigura o
rigiditate ridicatd a sculet 1n timpul aschierii, datoritd faptului céd ca freza-melc
lucreaza simultan pe intreaga sa latime;

5. Canalele pentru evacuarea aschiilor sunt executate perpendicular pe
elicea conica a melcului generator al frezei-melc.
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Figura 2
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Figura 3
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Figura 4
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