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RO 127384 B1

Inventia se refera la un dispozitiv pentru danturarea rotilor dintate cilindrice cu dinti in
arc de cerc, cu geometrie modificata, din materiale plastice, pe masini de frezat universale, in
cadrul productiei de unicate si serie mica.

In scopul prelucrarii rotilor dintate cu dantura in arc de cerc, este cunoscut un dispozitiv
care se poate instala pe strungurile universale, care sa asigure atat miscarea de rulare a
semifabricatului, in raport cu scula, cat si miscarea de divizare necesara prelucrarii complete
a danturii, si din capul agchietor prevazut cu doua cutite a caror dispunere fata de axa de rotatie
a capului determina curbura flancului dintelui pe Iatimea rotii, si a caror muchie taietoare,
inclinatad cu unghiul a = 0° sau a > 0°, influenteaza grosimea dintelui si geometria flancului
dintelui pe latimea rotii. Dispozitivul este dedicat prelucrarii, in productia de serie, prin metoda
divizarii unitare, a danturii rotilor dintate din materiale plastice, cu acelasi modul i numar de
dinti.

Se mai cunoaste documentul RO 92240, care se refera la un dispozitiv pentru realizarea
prin frezare a danturii in arc de cerc a rotilor conice, avand in compunere o masa rotativa,
prevazuta cu niste ghidaje pe care se deplaseaza o sanie ce poarta un cap divizor in care este
prins semifabricatul de prelucrat.

Mai este cunoscut documentul RO 106213 B1, care se refera la un dispozitiv pentru
frezarea continua a danturii prin preluarea miscarii de rotatie de la arborele principal al masinii,
pe al carui capat se fixeazad un semifabricat. Unghiul de inclinare a arborelui principal, cat si
viteza de rotatie sunt date de o serie de roti dintate ce angreneaza intre ele astfel incat sa
asigure corelarea vitezei de rotatie a unei freze rotative si a unei mese rotative cu viteza de
rotatie a semifabricatului.

Problema tehnica pe care o rezolva inventia consta in prelucrarea danturii rofilor dintate
cu dinti in arc de cerc si inaltime variabila pe |atimea rotii, cu un dispozitiv instalat pe o magina
de frezat universala.

Dispozitivul pentru danturarea unei roti dintate cilindrice cu dinti in arc de cerc, variabili
ininaltime, conform inventiei, inlaturd dezavantajele dispozitivelor cunoscute prin aceea ca este
fixat pe masa masinii de frezat, cu cap de frezare inclinabil, printr-un suport de baza si un sistem
de lagaruire pentru prelucrarea unui semifabricat fixat pe capatul unui arbore care, la celalalt
capat, are dispusa o roata etalon, sustinutd de un tambur pe care sunt infagurate niste benzi
metalice, tambur cuplat printr-o rigla fixa la o sanie a bratului de sustinere a arborelui principal
al maginii de frezat, astfel incat miscarea de rulare necesara prelucrarii flancurilor danturii se
realizeaza prin deplasarea mesei impreuna cu semifabricatul si tamburul, iar migcarea de
divizare a semifabricatului se realizeaza prin rotirea cu un dinte a rotii etalon.

Prin aplicarea inventiei se obtin urmatoarele avantaje:

- se largeste domeniul de utilizare a maginilor de frezat universale, cu ax vertical,

- se creeaza posibilitatea variatiei geometriei dintelui, prin variatia razei de curbura a
dintelui pe Iatimea rotii, si a variatiei controlate a inaltimii dintelui pe latimea rofii, in corelatie cu
inclinarea capului de frezare si a dispunerii cutitelor in capul de frezare.

Se prezinta in continuare un exemplu de aplicare a inventiei, in legatura si cu fig. 1...4,
ce reprezinta:

- fig. 1, vedere laterald si vedere frontald ale dispozitivului pentru prelucrarea roftilor
dintate cilindrice, cu dinti in arc de cerc, cu inaltime variabild a dintelui, reprezentate schematic;

- fig. 2, sectiune in capul de frezare;

- fig. 3, vedere a dispozitivului de rulare si divizare, montat pe freza universala FUS 250,
reprezentata partial;

- fig. 4, vedere frontald a subansamblului pentru realizarea misgcarii de rulare.
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Dispozitivul pentru danturarea rotilor dintate cilindrice cu dinti in arc de cerc, variabili in
inaltime, conform inventiei, fixat pe masa masinii de frezat, are in compunere un cap de frezare
1, fixat in dornul portfreza al masinii de frezat verticale, si antrenat prin con Morse si filet, inclinat
cu un unghi B fatd de axa verticald a masinii de frezat, prin intermediul capului portscula
inclinabil al masinii, rotit datoritd asamblarilor pe con Morse si filet, suficiente pentru prelucrarea
materialelor plastice in cazul carora fortele de aschiere inregistreaza valori reduse; migcarea
principala de aschiere, cu turatia n,, cu axa inclinata in raport cu semifabricatul, determina
variatia inaltimii dintelui pe Iatimea rotii, in timpul rotatiei. in capul de frezare, in locasul cilindric
inclinat cu unghiul B fata de axa sa, se monteaza cutitul 8 pentru prelucrarea flancurilor concave
sau a celor convexe ale danturii, orientat si fixat prin intermediul canalului de pana din corpul
cutitului si al suruburilor de orientare si strangere 9, astfel incat flancul sau activ sa
materializeze, in timpul prelucrarii, flancul inclinat cu unghiul o = 0° al cremalierei generatoare,
si dispus, fata de axa capului portsculd, astfel incat varful sdu sa se pozitioneze la o distanta
egala cu raza curburii danturii pe latimea rotii distante Rg, ce poate fi variata prin deplasarea
find, manuala, a cutitului in locas, prin rotatia surubului special 7.

Dispozitivul pentru realizarea cinematicii danturii, respectiv, realizarea miscarilor de
rulare si divizare, este montat pe masa masinii de frezat FUS 250 si solidar cu bratul fix de
sustinere al arborelui principal al masinii. Dispozitivul fixat pe masa maginii de frezat, prin
intermediul unei placi de baza prinsa cu suruburi cu cap T si al unui sistem de lagaruire 14, este
cuplat la o sanie 16 a consolei masinii de frezat printr-o rigla 15 prinsa cu suruburi. Dispozitivul
asigura fixarea semifabricatului 2 pe capatul arborelui 10, prin intermediul unor bucse cilindrice
cu guler 11 si al unui stift 12, si impiedica rotirea necontrolata a semifabricatului, sub actiunea
fortelor de aschiere cu ajutorul surubul 13. Pe capatul opus al arborelui 10 este fixata o roata
dintata etalon 3, cu dantura dreapta, cu acelasi modul si numar de dinti ca roata de prelucrat,
bucsa cu indexorul 4 si tamburul 5. Legatura dintre arborele dispozitivului si sania 16 se face
prin intermediul unor benzi metalice 6, care sunt solidare atat cu tamburul 5, cat si cu rigla 156
fixata pe sania 16 a masinii. Migcarea de rulare necesara prelucrarii flancurilor danturii se obtine
prin deplasarea, cu avansul tangential s,, a mesei 17 a maginii de frezat, impreuna cu semi-
fabricatul 2 si tamburul 5, care antreneaza arborele in migcare de rotatie, prin tamburul 5 si
benzile metalice 6. Avansul tangential s, este corelat cu turatia n, a arborelui prin tamburul 5,
al carui diametru este egal cu diametrul cercului de baza al danturii prelucrate, D,,. Migcarea de
divizare a semifabricatului se obtine prin decuplarea miscarii de rulare prin desurubarea
indexorului 4, rotirea cu un dinte a rotii etalon 3, odata cu arborele 10 si semifabricatul 2, si
ingurubarea indexorului 4 in noua pozitie. Pentru prelucrarea flancurilor opuse ale danturii,
migcarea de rulare se executd in sens invers, pozitionarea si divizarea realizdndu-se prin
intermediul rotii etalon 3 si al indexorului 4.

Dispozitivul cu semifabricatul 2, roata etalon 3 si sistemul de rulare format din tamburul
5, benzile metalice 6 si rigla 15, montat pe masa masinii de frezat, impreuna cu masa masginii
de frezat si capul de frezare 1, asigurd pozitionarea corespunzatoare a cufitului fatd de
semifabricat, sirealizeaza corelarea migcarilor de rulare si divizare necesare prelucrarii danturii.

Dispozitivul conform inventiei permite prelucrarea rotilor dintate din materiale plastice,
cu acelasi modul si numar de dinti. Danturarea rotilor cu elemente geometrice diferite necesita
inlocuirea rotii etalon 3 si a tamburului 5. in exemplul prezentat s-a considerat danturarea unei
roti dintate cilindrice, cu dinti in arc de cerc, cu curbura Rg = 30 mm si variatia inaltimii dintelui
corespunzatoare inclinarii capului de frezat cu unghiul = 15°, modulul m = 2 mm, numarul de
dinti 30 mm, din materialul plastic ERTALON 66A.
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Revendicari

1. Dispozitiv pentru prelucrarea unei roti dintate cilindrice cu dinti in arc de cerc, variabili
in indltime, fixat pe masa maginii de frezat (17) cu cap de frezare (1) inclinabil, printr-un suport
de baza si un sistem de lagaruire (14) pentru prelucrarea unui semifabricat (2) fixat pe capatul
unui arbore (10), caracterizat prin aceea ca la celalalt capat al arborelui (10) este dispusa o
roatd etalon (3) sustinuta de un tambur (5) pe care sunt infagurate niste benzi metalice (6),
tambur cuplat printr-o rigla fixa (15) la o sanie (16) a bratului de sustinere al arborelui principal
al maginii de frezat, astfel incat miscarea de rulare necesara prelucrarii flancurilor danturii se
realizeaza prin deplasarea mesei (17) impreuna cu semifabricatul (2) si tamburul (5), iar
miscarea de divizare a semifabricatului se realizeaza prin rotirea cu un dinte a rotii etalon (3).

2. Dispozitiv caracterizat prin aceea ca, pentru determinarea variatiei inaltimii dintelui
pe latimea rotii capul de frezat inclinabil (1), este prevazut cu un cutit (8) inclinat cu un unghi (B)
fatad de axa verticald, si reglat astfel incat varful sdu sa se pozitioneze la o distanta egala cu
raza curburii danturii pe latimea roftii (R,).
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Fig. 3
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