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RO 129287 B1

Inventia se refera la o sculd de danturare a rotilor melcate frontale, cu conicitate
inversa, si la un procedeu de realizare, utilizand freze-melc cvasiidentice cu melcul conic
apartinand unui angrenaj melcat frontal, cu conicitate inversa.

Se cunoaste documentul a 2012 00461, care se refera la o scula de prelucrare a dan-
turii rotilor melcate frontale, realizata intr-o structura monobloc, avand urmatoarele parti:
zona conului de atac 5, zona de finisare-calibrare 6, gatul frezei-melc 7, determinat astfel
incat sa se asigure conditia ca, la finalizarea cursei tangentiale, umarul 8 sa nu atinga semi-
fabricatul rotii, umarul 8 si coada sculei 9. Dintii sculei 10 sunt cu profilul axial asimetric, con-
form cu profilul melcului. Procedeul de realizare a danturii rotilor melcate asigura prelucrarea
dintilor la o singura trecere, acestea executand o migcare de rotatie care corespunde rapor-
tului de transmisie intre freza-melc si roata, freza-melc executand miscarea principala de
aschiere, precum si migcarea de avans tangential.

Se mai cunoaste documentul US 2338366, care se refera la o freza melc pentru reali-
zarea pinioanelor cilindrice si a angrenajelor cu dinti asimetrici si a dintilor curbi, longitudinal
compus dintr-un corp conic avand un con 12, o gaura 13, un canal de pana 14 si cate o
portiune de capat 15 la cele doua capete ale sale. Dintii de taiere 16 sunt aliniati in una sau
mai multe curbe cu pas constant 17, care pot fi spirale conice.

Definirea angrenajului melcat frontal, cu conicitate inversa, este prezentata si in
brevetul US 3289489, din 1966: "Orfogonal worm-bevel gearing”, iar o varianta a frezei melc
este prezentata in brevetul US 3059317, din 1959: "Spiroid Hob".

Problema tehnica pe care o rezolva inventia consta in orientarea frezei-melc astfel
incat danturarea dintilor sa se realizeze cu avans optim pe rotatia semifabricatului, si sa pre-
lucreze simultan intreaga sa latime.

Scula de danturare a rotilor melcate frontale cu conicitate inversa, conform inventiei,
inlaturd dezavantajele sculelor cunoscute prin aceea ca este prevazuta cu un guler de
control si niste canalele pentru evacuarea aschiilor, care sunt executate perpendicular pe
elicea conica a melcului generator al frezei-melc, profilul dintilor frezei-melc in plan axial fiind
asimetric, respectiv, unghiul flancului portant este cuprins in intervalul 10...18°, iar unghiul
flancului de sprijin este cuprins in intervalul 20...30°. Procedeul de realizare foloseste
avansul axial al masinii de danturat, astfel incat freza-melc executa miscarea principala de
aschiere, precum si migcarea de avans in lungul axei rotii prelucrate, lucrand simultan pe
intreaga sa latime, iar semifabricatul rotii este fixat rigid pe dornul masinii de danturat,
executand o migcare de rotatie corespunzatoare raportului de transmisie al angrenajului.

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

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

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

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

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

Rotile melcate frontale, cu conicitate inversa, prezinta particularitatea dispunerii
dintilor frontal, pe o suprafata conica interioara, avand inaltimea dintilor constanta. Unghiurile
de presiune ale flancurilor dintilor sunt diferite, respectiv: unghiul flancului portant este
cuprins in intervalul 10...18°, iar unghiul flancului de sprijin este evidentiat in intervalul
20...30°, unghiul de conicitate al rotii fiind de 8" (fig. 1).

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

Procesul de danturare a rotilor melcate frontale cu conicitate inversa, conform
inventiei de fatd, se realizeaza pe masina de danturat, utilizand metoda avansului axial, prin
frezare cu o freza-melc conica adecvata.
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In timpul prelucrérii danturii rotii melcate frontale, pozitiile relative de lucru ale sculei
si semifabricatului sunt prezentate in fig. 2.

Semifabricatul de roata este fixat pe dornul masinii de danturat, iar freza melc este
orientata in pozitia de functionare a melcului conic, astfel danturarea dintilor se realizeaza
cu avans corespunzator pe rotatia semifabricatului.

Infig. 3 sunt prezentate miscarile relative de lucru ale sculei si semifabricatului, nece-
sare procesului de generare, respectiv:

- freza-melc cu conicitate inversa executa miscarea principala de aschiere, precum
si migcarea de avans, respectand distanta axiala nominala "A", corespunzatoare pozitiei
relative a melcului fatd de roata melcata din angrenaj, precum si cota "X".

- semifabricatul rotii este fixat rigid pe dornul masinii de danturat, si executa migcarea
de rotatie corespunzatoare raportului de transmisie al angrenajului, respectiv, intre
freza-melc si roata.

Freza-melc propusa este executata in constructie monobloc si este prezentata in
fig. 4.

Scula permite prelucrarea danturii prin generare, utilizand metoda avansului axial,
prezentand urmatoarele parti componente: guler de control 1, zona activa - partea asgchie-
toare 2, gatul frezei-melc 3, raza de racordare 4 cu umarul frezei-melc 5, iar coada sculei 6
asigura fixarea sculeiin consola. Profilul dintilor frezei-melc prezinta o asimetrie in plan axial,
conform cu profilul explicat in detaliul 7.

Freza-melc, utilizata pentru angrenajele melcate frontale cu conicitate inversa, pre-
zinta cateva particularitati, respectiv, muchiile agchietoare asimetrice sunt dispuse pe un
melc infagurator cvasiidentic cu melcul conic functional, de tip arhimedic, avand sensul de
infasurare al elicei conice, adancimea si pasul fiind constante de-a lungul generatoarei
conului, respectiv, canalele pentru evacuarea aschiilor sunt perpendiculare pe elicea melcu-
lui conic al sculei. Astfel, muchiile agchietoare rezulta din intersectia suprafetelor elicoidale
de detalonare laterala si, respectiv, radiald, cu suprafata de degajare a agchiilor si cu flan-
curile melcului fictiv. Unghiul de presiune al flancului portant este o, = 10...18°, unghiul de
presiune al flancului de sprijin este a, = 20...30°, generatoarea conului frezei-melc este de
5°, iar conicitatea interioara a rotii melcate frontale este de 8°.

Procesul de danturare prin frezare, utilizand avansul axial, este puternic influentat de
faptul ca 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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Revendicari

1. Scula de prelucrare a danturii rotilor melcate frontale, cu conicitate inversa, preva-
zuta cu o parte aschietoare (2) ce se continua cu un gat (3), avand o raza de racordare a
gatului (4) cu coada sculei (6), pentru fixarea frezei-melc Tn consola, caracterizata prin
aceea ca este prevazuta cu un guler de control (1) si niste canale pentru evacuarea aschii-
lor, care sunt executate perpendicular pe elicea conica a melcului generator al frezei-melc,
profilul dintilor frezei-melc n plan axial fiind asimetric, respectiv, unghiul flancului portant este
cuprins inintervalul 10...18°, iar unghiul flancului de sprijin este cuprins in intervalul 20...30°.

2. Procedeu de prelucrare a danturii rotilor melcate frontale, cu conicitate inversa,
utilizand scula de la revendicarea 1, caracterizat prin aceea ca foloseste avansul axial al
masinii de danturat, astfel incat freza-melc executa miscarea principala de aschiere, precum
si migcarea de avans in lungul axei rotii prelucrate, lucrand simultan pe intreaga sa latime,
iar semifabricatul rotii este fixat rigid pe dornul masinii de danturat, executand o migcare de
rotatie corespunzatoare raportului de transmisie al angrenajului.
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