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(57) Resumo: METODO E DISPOSITIVO PARA USINAR PECAS
DE TRABALHO. Séo descritos um método e um dispositivo para
usinar pegas de trabalho que giram em tomo de um eixo da peg¢a de
trabalho (Z) com uma ferramenta que gira em tomo de um eixo da
ferramenta, onde um dispositivo de fixagéo (9) é transferido para uma
primeira posi¢ao, uma peg¢a de trabalho a ser usinada é presa no dito
dispositivo de fixagéo, o dispositivo de fixagdo (9) com a peca de
trabalho presa nele é transferido da primeira posigdo para uma
segunda posi¢ao espacialmente separada onde ela pode ser acionada
para girar em tomo do eixo da pega de trabalho (Z) por meio de um
fuso da peca de trabalho (1) conectado no dispositivo de fixagao (9) e,
depois que a pega de trabalho tiver sido usinada, o dispositivo de
fixagéo (9) é transferido da segunda posicéo para a primeira posi¢éo,
onde a melhoria de acordo com a invengao é em que o dispositivo de
fixagao (9) é separado do fuso da pega de trabalho (1) na transferéncia
da segunda para a primeira posi¢éo, e conectado no fuso da pega de
trabalho (1) na transferéncia da primeira para a segunda posi¢do
(figura 1).
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THIPRA
P10803850 -3
“METODO E DISPOSITIVO PARA USINAR PECAS DE TRABALHO”

Este pedido reivindica o beneficio do pedido de patente
alemdo 10 2007 703 955.6 depositado em 4 de julho de 2007.
CAMPO DA INVENCAO

A invengdo diz respeito a um método para usinar pegas de
trabalho que giram em torno de um eixo da peca de trabalho, usando uma
ferramenta que gira em torno de um eixo da ferramenta, onde um dispositivo
de fixagdo € transferido para uma primeira posi¢do, uma peca de trabalho a
ser usinada € presa no dito dispositivo de fixagdo, o dispositivo de fixagdo
com a pega de trabalho presa nele € transferida da primeira posigdo para uma
segunda posi¢do espacialmente separada onde ele pode ser acionado por um
fuso da peca de trabalho conectado no dispositivo de fixagdo para girar em
torno do eixo da pega de trabalho e, depois que a pega de trabalho tiver sido
usinada, o dispositivo de fixagdo ¢ transferido da segunda para a primeira
posicdo, bem como um dispositivo para realizar o dito método.
FUNDAMENTOS DA INVENCAO

Em um método conhecido do tipo supradescrito, onde as pegas
de trabalho s@o rodas de engrenagens e a ferramenta é uma retifica de
engrenagens helicoidais para cortar os dentes das rodas de engrenagens (DE

198 57 592 Al), o dispositivo de fixagdo é um componente inseparavel do

~ fuso da pega de trabalho. Conseqlientemente, o fuso da pega de trabalho, sua

diregdo mecéanica e um carrinho que a guia ao longo do eixo da maquina tém
que mover-se para frente e para tras entre a primeira e a segunda posi¢oes.
Isto exige um esforgo estrutural relativamente alto com o dispositivo usado
para realizar o método. O esfor¢o estrutural é aumentado ainda mais em
virtude de um segundo fuso da peca de trabalho com diregdo mecanica e
carrinho guia serem necessarios, uma vez que o carregamento das pegas de
trabalho na primeira posi¢do e a usinagem das pegas de trabalho a partir da

segunda posi¢do € feita em uma sobreposi¢do de tempo para reduzir os
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tempos de usinagem.

O objetivo da invengdo € criar um método e um dispositivo do
tipo supradescrito que exige menos esforgo estrutural.

O objetivo da invengdo € alcangado com um método onde o
dispositivo de fixagdo € separado do fuso da pega de trabalho quando ele é
transferida da segunda posi¢do para a primeira posi¢do, e € conectada no fuso
da peca de trabalho quando ela € transferida da primeira para a segunda
posicéo.
SUMARIO DA INVENCAO

Assim, no método de acordo com a invengdo, a conexdo entre
o fuso da peca de trabalho e o dispositivo de fixagdo carregado com a pega de
trabalho a ser usinada € portanto conseguida somente depois que o dispositivo
de fixagdo € transferido para sua segunda posi¢do. Neste estado conectado, a
peca de trabalho fixa pode ser acionada rotacionalmente pelo fuso da pega de
trabalho em torno do eixo da pe¢a de trabalho. Se for necessario um
movimento ao longo de um eixo de usinagem para a agdo de usinagem entre a
peca de trabalho presa e a ferramenta, o fuso da peca de trabalho pode ficar
arranjada em um carrinho que pode mover-se ao longo do dito eixo de
usinagem, com o eixo de usinagem sendo alinhado paralelo ao eixo da peca
de trabalho, por exemplo. O movimento do fuso da pega de trabalho ao longo
do dito eixo de usinagem pode ser necessario, em particular no brunimento,
esmerilhamehto, aparamento ou corte de engrenagens, em relagdo a
ferramenta que gira em torno do eixo da ferramenta, que, nos casos
supramencionados, podem ser uma roda de brunimento, uma retifica de
engrenagens helicoidais, um disco de esmerilhamento, um cortador de aparar
ou um cortador de brunimento. Depois da usinagem, o dispositivo de fixagdo
¢ separado do fuso da pega de trabalho na sua segunda posi¢do e transferido
para a primeira posi¢do para troca da pega de trabalho usinada por uma pega

de trabalho a ser usinada, o fuso da peca de trabalho permanece no lugar e ndo
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tem que ser transferida.

Com relagdo ao dispositivo, o objetivo da invengdo ¢é
alcangado com um dispositivo para usinar pegas de trabalho que giram em
torno de um eixo da pega de trabalho, com uma ferramenta que pode ser
acionada rotacionalmente em torno de um eixo da ferramenta, um dispositivo
de fixagcdo no qual uma pega de trabalho pode ser fixa em uma primeira
posig¢do do dispositivo de fixag¢do, e um dispositivo de transferéncia que pode
transferir o dispositivo de fixagdo da primeira posi¢do para uma segunda
posicdo espacialmente separada, onde ela pode ser acionada rotacionalmente
em torno do eixo da pega de trabalho por um fuso da pe¢a de trabalho que é
conectada no dispositivo de fixagao.

DESCRICAO RESUMIDA DOS DESENHOS

A figura 1 ilustra uma representa¢io esquemadtica de uma
maquina de afiar roda de engrenagem em uma vista em perspectiva.

A figura 2 mostra uma seg¢do axial da conexdo entre um
dispositivo de fixagdo e um fuso da peca de trabalho na maquina de afiar roda
de engrenagem mostrada na figura 1.

A figura 1 ¢ uma vista ampliada de um mecanismo de aperto
da mdquina de afiar roda de engrenagem mostrada na figura 1 na sua posi¢do
fechada.

A figura 4 ilustra uma vista do mecanismo de aperto
correspondente a figura 3 em uma posi¢do aberta.

DESCRICAO DETALHADA DA INVENCAO

A invengdo € descrita a seguir com maiores detalhes com uma
modalidade do dispositivo de acordo com a inven¢do com referéncia as
ilustragdes que representam a invengdo apenas a titulo de exemplo.

De acordo com a figura 1, a maquina de afiar roda de
engrenagem tem um fuso da pega de trabalho 1 que € acionado

rotacionalmente por um servo acionamento e tem um eixo de rotagdo Z
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disposto horizontalmente. O fuso da peca de trabalho 1 fica arranjada em um
carrinho 2 que pode ser deslocado em um chassi da maquina 3 da méaquina de
afiar roda de engrenagem por um servoacionamento ao longo de um eixo de
usinagem paralelo ao eixo de rotagdo Z. Além disso, um cabegote modvel 4,
que é alinhado com o eixo de rotacdo Z e que pode mover-se paralelo a
direc¢do do eixo de rotagdo 4, fica arranjado no chassi da maquina 3.

Um porta-ferramenta 6 fica arranjado entre o fuso da peca de
trabalho 1 e o cabegote mdvel 4 em um arranjo de carrinho 5 e pode mover-se
pelo arranjo de carrinho 5 em um nivel ortogonal em relagdo ao eixo de
rotagdo Z ao longo de qualquer caminho de movimento. Além disso, o porta-
ferramenta 6 € suportado no arranjo de carrinho em torno de um eixo
ortogonal com facilidade de ajuste angular e pode ter um servoacionamento
para ajustar o angulo. No porta-ferramenta 6, a roda de afiar da maquina de
afiar roda de engrenagem € suportada de uma maneira acionada
rotacionalmente, com um acionamento rotacional que ndo estd mostrado na
figura 1.

De acordo com a figura 2, o fuso da peca de trabalho 1 tem na
sua extremidade axial na dire¢éo do porta-ferramenta 6 um primeiro segmento
de conexdo 7, que pode ser conectado a um segundo segmento de conex&o
complementar 8 de um dispositivo de fixagdo 9 de uma maneira separavel.
Especificamente, o primeiro segmento de conexdo 7 tem uma area superficial
interior 10 que € coaxial com o eixo de rotagdo Z e modelada como um
revestimento tipo tronco de cone, que amplia-se conicamente na dire¢do do
dispositivo de fixagcdo 9. O segundo segmento de conexdo 8 tem uma area
superficial externa 11 modelada como um revestimento de tronco de cone,
que complementa a area superficial interior 10 e forma um encaixe
confortdvel com a area superficial 10 no estado conectado mostrado na figura
2.

Projegdes radiais para dentro voltadas para proje¢des axiais 13
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sdo formadas em um lado interior 12 do segundo segmento de conexio
localizado radialmente para dentro da area superficial exterior 11, que,
quando vista na diregdo da circunferéncia, forma areas que divergem da
simetria de rotagdo. No estado conectado mostrado na figura 2, essas
projecdes axiais 13 sdo suportadas na direcdo da circunferéncia nos blocos
corredigos complementares, que ficam dispostos de uma maneira ndo rotativa
no segmento de conexdo 7 do fuso da peca de trabalho 1 (ndo mostrada na
figura 2). Isto determina a posi¢do angular do dispositivo de fixa¢do 9 em
relacdo ao fuso da pega de trabalho 1.

A extremidade axial do dispositivo de fixagdo 9 oposta ao
segundo segmento de conexdo 8 tem um cone de fixagdo coaxial 15 relativo
ao eixo de rotacdo Z, e arranjado na area superficial exterior em forma de
tronco de cone 16 do dito cone de fixagdo é uma luva de expansdo 17 com
uma area superficial exterior 16. Com este arranjo, a luva de expansdo 17
pode ser ajustada com um movimento radial relativo entre este wltimo e o
cone de fixagdo 15 entre um estado radial contraido e um estado radial
expandido. Em vez do cone de fixagéo 15, outros dispositivos conhecidos
pelos versados na técnica podem ser providos para ampliar ou reduzir o raio
da luva de expanséo.

A luva de expansdo 17 tem uma superficie exterior lateral
cuneiforme 19 que é coaxial com o eixo de rotagdo Z e € inserida em um furo
coaxial com o eixo da pega de trabalho quando a pega de trabalho € presa, e
que, no estado axialmente contraido, encaixa-se de forma ndo positiva na
superficie lateral interna cuneiforme do dito furo. Assim, o eixo de rotagdo Z
e o eixo da peca de trabalho correspondem.

Um entalhe circunferencial 21 que é coaxial em relagdo ao
eixo de rotagdo Z e que tem uma segdo transversal que abre-se para fora na
forma de um V € desenvolvido em uma 4area cilindrica 20 da circunferéncia

externa do dispositivo de fixagdo 9 localizado entre a luva de expansdo 17 e o
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segundo segmento de conexdo 8. O dito entalhe circunferencial pode encaixar
dedos de aperto complementares 22, 23 de um mecanismo de aperto 24
mostrado na figura 3. Conforme mostrado, em particular na figura 4, o dedo
de aperto 22 ¢ arranjado fixamente em uma extremidade livre de um suporte
25, ao passo que o outro dedo de aperto 23 pode mover-se de forma
controlada entre uma posi¢do aberta mostrada na figura 4 e uma posi¢do
fechada mostrada na figura 3. A figura 3 e a figura 4 além disso mostram que
o dedo de aperto 22 pode encaixar no entalhe circunferencial 21 do
dispositivo de fixagdo 9 aproximadamente ao longo da metade de seu
comprimento circunferencial, ao passo que o dedo de aperto moével 23 encaixa
na metade circunferencial restante do entalhe circunferencial 21 na posigdo
fechada, onde ela avanga na dire¢do do dispositivo de fixagdo 9 no dedo de
aperto 22, e assim realiza um encaixe justo do dispositivo de fixa¢do 9 no
mecanismo de aperto 24.

A figura 2 e a figura 4 mostram somente uma extremidade do
suporte 25 com o mecanismo de aperto 24, bem como um segmento do dito
suporte que vai da dita extremidade até um furo axial 26. A figura 1 mostra
que o suporte 25 € simétrico ao furo axial 26 e tem na sua outra extremidade
um mecanismo de aperto 24' que corresponde ao mecanismo de aperto 24. A
figura 1 mostra além disso que o suporte 25 e seu furo axial 26 sdo fixos em
um eixo de atuagdo 27 que é axialmente paralelo em relago ao eixo da peca
de trabalho, com a distancia axial entre o eixo de atuagdo 27 e o eixo da pega
de trabalho Z correspondendo a distincia entre o centro 28 do furo axial 26
mostrado na figura 3 e o centro 29 do dispositivo de fixa¢do 9 encaixado pelo
mecanismo de aperto 24.

Na distancia axial, um fuso de indexagdo 30 fica arranjada
axialmente paralela em relagdo ao eixo da pega de trabalho Z em um console
do chassi da maquina fixo 31 diametralmente ao dispositivo de fixagdo 9

conectado no fuso da pega de trabalho 1, e tem um segmento de conexdo para
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uma conexdo separavel no segundo segmento de conexdo 8 do dispositivo de
fixagdo 9 que € idéntico ao primeiro segmento de conex@o 7 do fuso da pega
de trabalho 1.

A maquina de afiar roda de engrenagem € operada da seguinte
maneira. Durante a usinagem de uma roda de engrenagem que € presa no
dispositivo de fixa¢do 9 conectado no fuso da pega de trabalho 1, o suporte 25
com os mecanismos de aperto 24, 24' € pivotado em uma posi¢do de descanso
em relacdo a sua posi¢do mostrada na figura 1 por meio de uma rotagéo
apropriada de 90 ° no sentido horério do eixo de atuagdo 27. Além disso, o
carrinho 2 € deslocado na direcdo do porta-ferramenta 6 o bastante para que a
roda de engrenagem presa no dispositivo de fixagdo 9 fique em contato com o
anel de afiagdo no encaixe de usinagem com o porta-ferramenta 6. Ao mesmo
tempo, um dispositivo de fixagdo adicional 9', que é idéntico ao dispositivo de
fixacdo 9, € conectado no fuso de indexagfo 30 e carregado por um
dispositivo de troca da peca de trabalho (ndo mostrado), que desliza uma roda
de engrenagem a ser usinada na superficie externa 19' da luva de expansio do
dito dispositivo de fixagdo 9'. Depois que a roda de engrenagem a ser usinada
tiver sido presa no dispositivo de fixagdo 9', esta é isolada pelo fuso de
indexagdo 30 pelo controle de um dispositivo de controle adequado em uma
posi¢do angular adequada para o encaixe de usinagem com a roda de afiagéo.

Quando a usinagem da roda de engrenagem no dispositivo de
fixacdo 9 conectado no fuso da pega de trabalho 1 completada na cabega de
usinagem 6, o carrinho 2 que suporta o fuso da pega de trabalho 1 retorna para
sua posi¢do de fixacdo da peca de trabalho mostrada na figura 1. Na dita
posi¢do, o dispositivo de fixagdo 9 conectado no fuso da peca de trabalho 1
estd em uma segunda posi¢do espacialmente diferente em relagdo a primeira
posi¢do assumida pelo dispositivo de fixacdo 9' conectado no fuso de
indexag¢do 30, onde o entalhe circunferencial 21 do dispositivo de fixagdo 9 e

o entalhe circunferencial 21 do dispositivo de fixagdo 9' sdo sobrepostos em
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um plano ortogonal relativo ao eixo da peg¢a de trabalho Z.

Neste estado, o suporte 25 € pivotado em torno do eixo de
atuacdo 27 no sentido anti-horario em 90 ° com uma rotagdo, com seus dois
mecanismos de aperto 24, 24' sendo controlados para a posi¢do aberta
mostrada na figura 4. Desta maneira, os mecanismos de aperto 24, 24'
encaixam nos entalhes circunferenciais 21 dos dispositivos de fixa¢do 9 e/ou
9' e sdo controlados para a posi¢do fechada mostrada na figura 3.

Neste estado, o suporte 25 e os mecanismos de aperto 24, 24'

encaixando nos dispositivos de fixagdo 9, 9' sdo deslocados o bastante

~paralelos ao eixo de rotagdo Z para separar a conexdo entre o fuso da

ferramenta 1 e seu dispositivo de fixa¢do 9, bem como o fuso de indexagdo 30
e seu dispositivo de fixagdo 9', mostrado na figura 2. entdo, o eixo de atuagdo
2 ¢ rotacionado devidamente para pivotar o suporte 25 em 180 ° para que o
dispositivo de fixacdo 9 com o fuso de indexa¢do 30 e o dispositivo de
fixagdo 9' com o fuso da pega de trabalho 1 fiquem em alinhamento axial. Um
deslocamento axial subseqiiente do suporte 25 entfo leva a conexdo entre o
fuso da peca de trabalho 1 e o dispositivo de fixa¢do 9', bem como a conexdo
entre o dispositivo de fixagdo 9 e o fuso de indexac¢do 30 da maneira mostrada
na figura 2. Desta maneira, o dispositivo de fixa¢do 9' foi transferido da
primeira posi¢do para a segunda posi¢do, e o dispositivo de fixagdo 9 foi
transferido da segunda posi¢do para a primeira posigio.

Neste estado, a roda de engrenagem suprida para ser usinada,
que foi suprida previamente pelo dispositivo de troca da pe¢a de trabalho, esta
no dispositivo de fixacdo 9' conectado no fuso da pega de trabalho 1, ao passo
que a roda de engrenagem usinada no porta-ferramenta 6 esta no dispositivo
de fixagdo 9 conectado no fuso de indexagdo 31.

Neste estado, os mecanismos de aperto 24, 24' sdo controlados
para suas posi¢des abertas e em seguida o suporte 25 é pivotado 90 ° para sua

posicdo de descanso previamente discutida. O dispositivo de troca da peca de
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trabalho entdo troca a roda de engrenagem usinada no dispositivo de fixa¢do 9
conectado no fuso de indexagdo 30 por uma nova roda de engrenagem a ser
usinada, e o ciclo supradescrito se repete continuamente até que todas as
pecas de trabalho em uma série tenham sido usinadas.

O acionamento para o movimento pivd e axial do suporte 25
com os mecanismos de aperto 24, 24' anteriormente discutido ndo esta
mostrado na ilustragé@o e pode ser realizado com dispositivos conhecidos pelos
versados na técnica. O dito acionamento, bem como o acionamento para todos
os eixos de movimento, em particular os eixos de rotagdo dos fusos 1,30 e o
eixo de movimento linear do carrinho 2, sdo controlados por um dispositivo
de controle eletronico e assim toda a operagdo se da automaticamente.

Normalmente, sdo providos pelo menos dois dispositivos de
fixagdo, dos quais um € transferido da primeira posi¢do para a segunda
posi¢do, ao passo que o outro € transferido da segunda posi¢do para a primeira
posigdo. Em particular, o método pode ser realizado de maneira tal que uma
peca de trabalho seja fixa no dispositivo de fixagdo na primeira posi¢do em
uma sobreposi¢do sincronizada com a usinagem de uma pega de trabalho que
esta presa no dispositivo de fixa¢do na segunda posi¢do. Com estas medidas, a
velocidade de usinagem € significativamente aumentada em produgdo em
série em virtude de a peca de trabalho presa no dispositivo de fixagdo
conectado no fuso da peca de trabalho ser usinada enquanto a pega de
trabalho seguinte na fila de usinagem ¢ carregada no dispositivo de fixagdo na
primeira posicao.

O escopo da invengdo permite em particular que, na primeira
posi¢do, o dispositivo de fixa¢do € conectado a um fuso de indexagdo que
corresponde a conexdo entre o dispositivo de fixagdo e o fuso da pega de
trabalho e pode ser acionado rotacionalmente, o que pode ser usado para gerar
um sinal que representa uma posi¢do angular da pega de trabalho presa no

dito dispositivo de fixagdo. Com a ajuda do dito sinal, a posi¢do rotacional
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relativa entre a pega de trabalho presa no dito dispositivo de fixagdo e a
ferramenta pode ser estabelecida da maneira necessaria para a usinagem com
a ferramenta depois que o dispositivo de fixacgdo tiver sido transferido para a
segunda posig@o. Este ajuste da posi¢do rotacional relativa é preferido se a
peca de trabalho for uma roda de engrenagem e a ferramenta for uma
ferramenta de acabamento, tal como uma engrenagem de polimento de
engrenagem dentada anular ou engrenagem de aplainamento ou uma retifica
de engrenagens helicoidais ou um disco de esmerilhamento. O ajuste da
devida posicdo rotacional relativa garantira que a ferramenta possa entrar em
uma folga do dente para ser usinada sem coliséo.

Para o processo de indexacdo referido, sabe-se que os dentes
da roda de engrenagem a ser usinados ¢ sondado com um sensor especial sem
contato e, em reagdo ao sinal do sensor, o sinal que representa a posi¢do
angular é gerado em um dispositivo de controle programado com esse
propdsito. Por exemplo, desta maneira, o fuso de indexac¢do conectado no
dispositivo de fixagdo, ou, alternativamente, o fuso da pega de trabalho, pode
ser rotacionado para a posi¢do rotacional relativa correta. Na modalidade de
acordo com a invengdo, o tempo necessdrio para o dito processo de indexagio
¢ necessario em particular na primeira posi¢do, e assim o processo de
usinagem pela ferramenta na segunda posi¢do pode comegar imediatamente
sem o tempo necessario para a indexagdo.

Uma modalidade preferida do método de acordo com a
invengdo permite que a separacdo ou conex@o por meio de um movimento
relativo entre o dispositivo de fixagdo e o fuso da pega de trabalho ou o fuso
de indexagdo ocorra ao longo do respectivo eixo do fuso. Assim, neste caso, a
separagdo ou conexdo ocorre com um movimento de elevagdo paralelo do
eixo do fuso, que remove o dispositivo de fixagdo do respectivo fuso, ou
desliza-o no respectivo fuso.

Além disso, ¢ preferivel que a transferéncia do dispositivo de
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fixacdo entre a primeira e segunda posi¢des ocorra ao longo de um
movimento pivd em torno de um eixo de rotagdo paralelo ao eixo da peca de
trabalho. Este movimento pivoé move o dispositivo de fixag8o, que € separado
do respectivo fuso, entre a primeira e segunda posigdes ao longo de um arco
de circulo.

Lista de Simbolos de Referéncia

1 fuso da pega de trabalho

Z eixo de rotagfo / eixo da pega de trabalho
2 carrinho

3 chassi da maquina

4 cabecote moével

5 arranjo do carrinho

6 porta-ferramenta

7 primeiro segmento de conexdo
8 segundo segmento de conexio
99 dispositivo de fixac¢do

10 area superficial interior

11 area superficial exterior

12 lado interior

13 projecdo axial

14 entalhe axial

15 cone de fixagdo

16 area superficial exterior

17 luva de expansdo

18 area superficial interior

19, 19" area superficial exterior

20 area da circunferéncia externa
21 entalhe circunferencial

22,23  dedo de aperto
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24,24' mecanismo de aperto

25 suporte

26 furo axial

27 eixo de atuagdo
28 centro

29 centro

30 fuso de indexagdo
31 console

Embora a invengdo tenha sido descrita com referéncia a
modalidades preferidas, deve-se entender que a invengdo ndo esta limitada as
suas particularidades. A presente invengdo deve incluir modificagGes que
ficariam aparentes aos versados na técnica aos quais a matéria em questdo diz

respeito sem fugir do espirito e escopo das reivindicagdes anexas.
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REIVINDICACOES

1. Método para usinar pegas de trabalho que giram em torno de
um eixo da pega de trabalho (Z), com uma ferramenta que gira em torno do
eixo da ferramenta, dnde um dispositivo de fixagdo (9) é transferido para uma
primeira posi¢do, uma pega de trabalho a ser usinada € presa no dito
dispositivo de fixacdo, o dispositivo de fixagdo (9) e a pega de trabalho presos
nela sdo transferidos da primeira posigdo para uma segunda posi¢do
espacialmente separada onde ela pode ser rotacionalmente acionada em torno
do eixo da pega de trabalho (Z) por meio de um fuso da pega de trabalho (1)
conectado no dispositivo de fixagdo (9), e o dispositivo de fixagdo (9) é
transferido da segunda posi¢do para a primeira posigdo depois que a pega de

trabalho tiver sido usinada, caracterizado pelo fato de que o dispositivo de

fixacdo (9) é separado do fuso da pega de trabalho (1) quando ele é transferido
da segunda para a primeira posi¢do, e conectado no fuso da pega de trabalho
(1) quando ele € transferido da primeira posig&o para a segunda posi¢io.

2. Método de acordo com a reivindicagdo 1, caracterizado pelo

fato de que sdo providos pelo menos dois dispositivos de fixagdo (9, 9"), dos
quais um (9) ¢ transferido da primeira posi¢do para a segunda posi¢do, ao
passo que o outro‘ (9') ¢ transferido da segunda posi¢do para a primeira
posigdo.

3. Método de acordo com a reivindicagéo 2, caracterizado pelo

fato de que a fixagdo de uma pega em bruto de trabalho no dispositivo de
fixa¢do na primeira posi¢do (9') € feita em uma sobreposi¢ido de tempo com a
usinagem de uma pega de trabalho presa no dispositivo de fixa¢do na primeira
posigdo (9).

4. Método de acordo com a reivindicagdo 1, caracterizado pelo

fato de que, na primeira posicéo, o dispositivo de fixagdo (9, 9") é conectado a
um fuso de indexagdo acionada rotacionalmente (30) que tem uma conexdo

correspondente a conexdo entre o dispositivo de fixagdo (9, 9') e o fuso da
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peca de trabalho (1), que pode gerar um sinal representativo de uma posigo
angular da peca de trabalho presa no dito dispositivo de fixagéo (9, 9').

5. Método de acordo com a reivindicagdo 1, caracterizado pelo

fato de que a separag@o ou conex@o ocorre com um movimento relativo entre
o dispositivo de fixagdo (9, 9") e o fuso da pega de trabalho (1) ou o fuso de

indexagdo (30) ao longo do respectivo eixo do fuso.

6. Método de acordo com a reivindicagdo 1, caracterizado pelo
fato de que o dispositivo de fixagdo (9, 9") é transferido entre a primeira e a
segunda posi¢do ao longo de um movimento pivdé em torno de um eixo de
rotacdo paralelo ao eixo da pega de trabalho (Z).

7. Método de acordo com a reivindicagéo 1, caracterizado pelo

fato de que a pega de trabalho a ser usinada é uma pega em bruto de um
processo de produgdo de roda de engrenagem.

8. Método-de acordo com a reivindicagdo 1, caracterizado pelo

fato de que a ferramenta ¢ uma ferramenta de usinagem de um processo de
producgdo de roda de engrenagem.

9. Dispositivo para usinar pegas de trabalho que giram em
torno de um eixo da pega de trabalho (Z), com uma ferramenta que pode ser
acionada rotacionalmente em torno de um eixo da ferramenta, um dispositivo
de fixagdo (9, 9') no qual uma pega de trabalho pode ser presa em uma
primeira posi¢do do dispositivo de fixagdo (9, 9') e um dispositivo de
transferéncia (25) que pode transferir o dispositivo de fixagdo (9, 9") da
primeira posi¢do para uma segunda posi¢do espacial separada onde ela pode
ser acionada rotacionalmente em torno do eixo da pega de trabalho (Z) por um
fuso da pega de trabalho (1) que é conectada no dispositivo de fixagdo (9),

caracterizado pelo fato de que a conexdo entre o dispositivo de fixag¢do (9, 9')

e o fuso da peca de trabalho (1') tem um primeiro segmento de conexdo (7)
que ¢ fixado permanentemente no fuso da pega de trabalho (1) e um segundo

segmento de conexdo complementar (8) que é fixo permanentemente no
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dispositivo de fixagdo (9, 9'), que pode ser separado e reconectado por meio
de um movimento relativo entre o primeiro segmento de conexdo (7) e o
segundo segmento de conexio (8).

10. Dispositivo de acordo com a reivindicagdo 9, caracterizado

pelo fato de que o movimento relativo para separar e reconectar o primeiro
segmento de conexdo (7) e o segundo segmento de conexdo (8) € um
movimento linear paralelo ao eixo da pe¢a de trabalho (Z).

11. Dispositivo de acordo com a reivindicagdo 9, caracterizado

pelo fato de que o dispositivo de transferéncia (25) tem um mecanismo de
aperto (24, 24') que pode ser encaixado e desencaixado no dispositivo de
fixagdo (9, 9"), que transfere o dispositivo de fixagdo (9, 9') entre sua primeira
e segunda posigoes.

12. Dispositivo de acordo com a reivindicagdo 11,

caracterizado pelo fato de que o mecanismo de aperto (24, 24") tem dois dedos

de aperto (22, 23) que complementam um respectivo segmento
circunferencial do dispositivo de fixagdo (9, 9') e podem mover-se
relativamente um em direg¢do ao outro entre uma posi¢do aberta e uma posi¢do
fechada, com o mecanismo de aperto (24, 24") sendo encaixado no dispositivo
de fixacdo (9, 9') na posicdo fechada e 0 mecanismo de aperto (24, 24') sendo
desencaixado na posi¢do aberta.

13. Dispositivo de acordo com a reivindicagdo 11,

caracterizado pelo fato de que s@o providos pelo menos dois dispositivos de

fixagdo (9, 9') e pelo menos dois mecanismos de aperto (24, 24'), dos quais

um pode encaixar o dispositivo de fixa¢do na primeira posi¢do, € o outro no

outro dispositivo de fixagdo na segunda posigio.
14. Dispositivo de acordo com a reivindicagio 13,

caracterizado pelo fato de que os dois mecanismos de aperto (24, 24") ficam

arranjados em um elemento (25) que pode rotacionar em torno de um eixo

(27) que ¢€ paralelo ao eixo da pega de trabalho (Z), e que a rotagdo do dito
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elemento transfere o um dispositivo de fixagdo (9) encaixado na sua primeira
posi¢do para a segunda posi¢cdo, e o outro dispositivo de fixagdo (9"
encaixado na sua segunda posi¢do para primeira posi¢3o.

15. Dispositivo de acordo com a reivindicagdo 9, caracterizado

pelo fato de que um segmento de conexdo de um fuso de indexagdo (3)
correspondente ao segmento de conexdo (7) do fuso da pega de trabalho (1)
fica arranjado na primeira posigdo.

16. Dispositivo de acordo com a reivindicagdo 9, caracterizado

pelo fato de que compreende um dispositivo de troca da peca de trabalho que
pode colocar as pecas de trabalho no dispositivo de fixagdo (9, 9') e remover
as pecas de trabalho do dispositivo de fixagdo (9, 9").

17. Dispositivo de acordo com a reivindicagio 9, caracterizado

pelo fato de que o dispositivo de fixagdo (9, 9') tem uma luva de expanséo
(17) que pode ser ajustada entre um estado radialmente contraido onde a luva
de expansdo (17) pode ser inserida em um furo da pega de trabalho coaxial
com o eixo da pega de trabalho (Z), e um estado radialmente expandido, onde
a peca de trabalho € fixamente presa na luva de expanséo (17).

18. Dispositivo de acordo com a reivindicagio 9, caracterizado

pelo fato de que o fuso da ferramenta (1), bem como o fuso de indexacdo (30)
tém cada qual uma 4rea (14) que desvia da simetria de rotagdo e cada
dispositivo de fixagdo (9, 9') tem uma area complementar (13) a ele, e seus
encaixes reciprocos determinam a posigdo angular do dispositivo de fixagdo
(9, 9") em relagdo ao fuso (1, 30) conectada nele.

19. Dispositivo de acordo com a reivindicagio 9, caracterizado

pelo fato de que o fuso da ferramenta (1) é arranjada em um carrinho (2) que
pode mover-se ao longo de um eixo de usinagem.

20. Dispositivo de acordo com a reivindicagdo 19,
caracterizado pelo fato de que o eixo de usinagem € paralelo ao eixo da pega

de trabalho (Z).
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RESUMO
“METODO E DISPOSITIVO PARA USINAR PECAS DE TRABALHO”

S&o descritos um método e um dispositivo para usinar pegas de
trabalho que giram em torno de um eixo da pega de trabalho (Z) com uma
ferramenta que gira em torno de um eixo da ferramenta, onde um dispositivo
de fixagdo (9) € transferido para uma primeira posi¢do, uma pega de trabalho
a ser usinada € presa no dito dispositivo de fixagdo, o dispositivo de fixagdo
(9) com a peca de trabalho presa nele € transferido da primeira posi¢do para
uma segunda posi¢do espacialmente separada onde ela pode ser acionada para
girar em torno do eixo da pega de trabalho (Z) por meio de um fuso da pega
de trabalho (1) conectado no dispositivo de fixagdo (9) e, depois que a pe¢a de
trabalho tiver sido usinada, o dispositivo de fixagdo (9) € transferido da
segunda posi¢do para a primeira posi¢do, onde a melhoria de acordo com a
invengdo é em que o dispositivo de fixagdo (9) é separado do fuso da pega de
trabalho (1) na transferéncia da segunda para a primeira posigdo, e conectado
no fuso da pega de trabalho (1) na transferéncia da primeira para a segunda

posicao (figura 1).
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