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Inventia se refera la un dispozitiv pentru frezarea filetelor cu pas variabil ce poate fi
utilizat pe masini de frezat cu freze deget cilindro-frontale.

Se cunoaste documentul CN 205085506 (U) care se refera la un dispozitiv de prelu-
crare a unui filet cu pas variabil instalat pe un strung si conectat cu dornul surubului 15 al
strungului, incluzand arborele principal 2, unealta 12 si suportul elastic de scule 10, iar piesa
de prelucrat 11 este instalata la capatul arborelui principal 2. La sfarsit, unealta 12 este insta-
lata pe un suport elastic de scule 10 si este fixata cu piesa de prelucrat 11. Dispozitivul are,
de asemenea, un mecanism de roata suspendata 3, un mecanism cu came 4, o cama cu
disc 6 si un suport 13 pentru scule. Mecanismul rotii suspendate 3 este conectat la arborele
principal 2, iar mecanismul cu came 4 este conectat cu mecanismul rotii suspendate 3.
Cama cu disc 6 este conectatda cu mecanismul cu came 4, iar suportul de scula 13 este
conectat cu cama de disc 6.

Marimea camei discului 6 este determinata in functie de filetul cu pas variabil care
trebuie prelucrat.

Se mai cunoaste documentul RO 107218 B1 care se refera la un dispozitiv de
generare a pasului variabil, adaptabil pe masini de frezat sau strunguri universale, pentru
executarea melcilor cu pas variabil, Tn industria constructoare de masini, care este format
dintr-un pinion conic 1, angrenat de dantura conjugata a unui disc de transmisie 2, pe a carui
suprafata frontala este practicata o spirala arhimedica a, prevazuta cu niste alveole sferice
b, n care calca niste bile aflate intr-o colivie intermediara 3, ce cuprinde o roata centrala 4,
prevazuta, la periferie, tot cu alveole sferice b, pentru asigura transmiterea miscarii la un ax
de iesire 6, gratie unei sanii purtatoare 5.

Mai este cunoscuta din documentul GB 1262921 (A) o masina de frezat sau un
strung pentru taierea unui filet de surub cu pas variabil, folosind fie 0 cama, fie un cric pentru
a controla miscarea glisierei pe care este montata unealta. In cazul masinii de frezat, un
surub necompletat 1 poate fi rotit de o0 axa 2 conectata la un separator 5 printr-un manson
glisant cu cheie 3. Un glisier 4 deplaseaza semifabricatul in raport cu o masa 9 si cu o viteza
variabila determinata de progresul uneirole de capat de osie 6 urmand perimetrul unei came
rotative 7.

Se mai cunoaste un dispozitiv de realizare a filetelor cu pas variabil, in cazul caruia
se preia o miscare de rotatie de la o roata dintata ce se rostogoleste pe cremaliera ampla-
sata pe batiul strungului, aceasta miscare de rotatie fiind transmisa prin rofi dintate unei
came a carei rotatie determina deplasarea unei sanii in lungul directiei miscarii longitudinale
a cutitului de strung, miscarea cutitului rezultand din compunerea miscarii de lucru rectilinii
cu viteza constanta a caruciorului cu miscarea realizata de sanie sub actiunea camei. Acest
dispozitiv prezinta dezavantajul unei constructii complexe, incluzand un numar mare de piese
si mecanisme si al unei productivitati scazute, prelucrarea prin strunjire implicand mai multe
treceri, cu reglari corespunzatoare ale pozitiei varfului cutitului pentru fiecare trecere.

Problema tehnica obiectiva pe care o rezolva inventia este aceea de a realiza pe
masini de frezat cu freze deget produse filetate cu pas variabil intr-o singura trecere.

Dispozitivul, conform inventiei, inlatura dezavantajul mentionat anterior prin aceea
ca, arborele de avans al mesei masinii de frezat, transmite miscarea de rotatie unui
mecanism diferential, ce asigura conditii pentru transmiterea unei miscari de rotatie, prin
intermediul unui angrenaj cu roti dintate conice si al unei transmisii melc-roata melcata, catre
un arbore de sustinere a unui semifabricat, pe care urmeaza sa se realizeze filetul cu pas
variabil, de la arborele de sustinere, miscarea de rotatie fiind preluata prin intermediul unei
transmisii cu doua roti dintate cilindrice si al unei alte transmisii cu doua roti dintate
necirculare, cu profil determinat, si transmisa catre o coroana dintata atasata unei carcase
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a mecanismului diferential, ceea ce va determina o variatie a turatiei rofilor dinfate, a
transmisiei melc-roata melcata si in final a semifabricatului, in conformitate cu raportul de
transmisie variabil generat de rotile dintate necirculare, variatie a turatiei semifabricatului
care, corelatda cu miscarea de avans cu viteza constanta a mesei masinii de frezat, va
permite obtinerea pe semifabricat a unui filet cu pas variabil.

Dispozitivul conform inventiei prezinta urmatoarele avantaje:

- permite executarea filetelor cu pas variabil pe masini de frezat, cu o productivitate
mai mare decat cea din cazul strunijirii;

- constructie simpla si robusta.

Se da mai jos un exemplu de realizare a inventiei, in legatura cu figura, care consti-
tuie o reprezentare schematica a dispozitivului.

Dispozitivul, conform inventiei, utilizeaza o freza deget cilindro-frontala 1, aflata in
miscare de rotatie si reglata pentru a obtine o anumita adancime a filetului intr-un semifabri-
cat 2, orientat si fixat, de exemplu, intre un varf 3 al unui cap A divizor simplificat si un varf
4 fix, montat pe masa orizontala a unei masini de frezat cu ax vertical. Antrenarea in miscare
de rotatie a semifabricatului 2 are loc cu ajutorul unui antrenor de constructie cunoscuta
(nefigurat).

Miscarea de rotatie a semifabricatului 2 se obtine de la un surub 5 de avans al mesei
masinii de frezat, de la care aceasta miscare de rotatie este transmisa unui mecanism B dife-
rential, prin intermediul unei lire cu niste roti 6, 7, 8 si 9 de schimb. De la un arbore 10 de
iesire al unui mecanism B diferential, migcarea de rotatie se transmite unui angrenaj consti-
tuit din doua roti 11 si 12 dintate conice, aflate in componenta capului A divizor simplificat
si, ulterior, prin intermediul unui angrenaj 13-14 melc-roata melcata, catre un arbore 15 de
sustinere si deci si catre semifabricatul 2.

Pentru a se obiine o variatie a turatiei arborelui 15 de sustinere, de la capatul opus
al arborelui 15 de sustinere, miscarea de rotatie se transmite prin doua roti 16 si 17 dintate
cilindrice, catre un angrenaj constituit din alte doua roti 18 si 19 dintate necirculare, avand
profile danturate necirculare in concordanta cu necesitatile de variatie a turatiei semifa-
bricatului 2, pentru obtinerea unei turatii variabile a arborelui 15 de sustinere, la deplasarea
cu viteza constanta de avans a mesei masinii de frezat, impreuna cu semifabricatul 2.

Prin intermediul angrenajului cu rotile 18 si 19 dintate necirculare, miscarea de rotatie
cu turatie variabila, de aceasta data, se transmite, folosindu-se niste roti dintate 20 si 21
cilindrice, catre o dantura atasata unei carcase 22 a mecanismului diferential B, determinand
rotirea acesteia cu o turatie variabila si modificarea, ca urmare a modului de lucru al meca-
nismului B diferential, a turatiei arborelui 10 de sustinere, in concordanta cu legea de variatie
a profilelor rotilor 18 si 19 dintate necirculare. Aceasta miscare de rotatie cu turatie variabila
a arborelui 10 de iesire se va transmite, ca atare, prin intermediul rotilor 11 si 12 dintate
conice si al angrenajului 13-14 melc-roata melcata, catre semifabricatul 2, care se varoti cu
o turatie variabila, aflata in concordanta cu variatia pasului filetului de obtinut prin frezare pe
semifabricatul 2.

Asigurarea unei anumite variatii a turatiei semifabricatului 2 se realizeaza prin inter-
mediul profilelor rofilor 18 si 19 dintate necirculare si al rofilor dintate cilindrice din cadrul
transmisiei, roti ce se aleg astfel incat numerele de din{i sa conduca la rapoartele variabile
de transmisie necesare pentru variatia urmaritd a pasului filetului de obtinut pe
semifabricatul 2.
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In principiu, dup4 orientarea si fixarea semifabricatului 2 pe arborele 15 de sustinere
si dupa montarea tuturor elementelor angrenajelor din lanturile de transmitere a miscarilor
si inclusiv a roftilor 18 si 19 dintate necirculare, este necesara reglarea pozitiei frezei deget
cilindro-frontale 1 in raport cu semifabricatul 2, ludndu-se in considerare, de exemplu, obfji-
nerea filetului cu pas variabil intr-o singura trecere. Prin cuplarea miscarii de avans a mesei
masinii de frezat, arborele 15 de sustinere a semifabricatului 2 ar trebui sa se roteasca cu
o turatie constanta, daca nu ar exista mecanismul B diferential si transmisia cu roti 18 si 19
dintate necirculare. Miscarea de rotatie preluata de la arborele 15 de sustinere prin inter-
mediul angrenajului cu rotile 16 si 17 dintate cilindrice si respectiv al angrenajului cu rotile
18 si 19 dintate necirculare (de exemplu, eliptice) este transmisa coroanei dintate atasate
in exteriorul carcasei 22 a mecanismului B diferential, care se va roti cu o turatie variabila,
datorita prezentei in transmiterea miscarii a angrenajului cu rotile 18 si 19 dintate necirculare.
Rotirea carcasei mecanismului B diferential, impusa prin intermediul coroanei dinfate atasate
acestui mecanism diferential, va determina o variatie a turatiei arborelui 10 de iesire, variatie
ce se transmite prin angrenajul cu roti 11 si 12 dintate conice si respectiv prin angrenajul 13-
14 melc-roata melcata catre arborele 15 de sustinere a semifabricatului 2. Arborele 15 de
sustinere nemaiavand o turatie constanta, ci o turatie variabila, pe semifabricatul 2 se va
obtine un filet cu pas variabil, in concordanta cu variatia raportului de transmisie determinata
prin folosirea rotilor 18 si 19 dintate necirculare.

In cazul necesitatji de realizare a unui filet cu pas variabil cu mai multe inceputuri, se
folosesc modalitatile, in principiu cunoscute, de utilizare a capului A divizor simplificat.
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Revendicare

Dispozitiv pentru frezarea filetelor cu pas variabil, ce poate fi utilizat pe masini de
frezat cu freze deget cilindro-frontale, antrenat Tn miscare prin intermediul unui arbore si a
unor coroane dintate caracterizat prin aceea ca arborele (5) de avans al mesei masinii de
frezat transmite miscarea de rotatie unui mecanism (B) diferential, ce asigura conditji pentru
transmiterea unei miscari de rotatie, prin intermediul unui angrenaj (11, 12) cu roti dintate
conice si al unei transmisii (13, 14) melc-roata melcata, catre un arbore (15) de sustinere a
unui semifabricat (2), pe care urmeaza sa se realizeze filetul cu pas variabil, de la arborele
(15) de sustinere, miscarea de rotatie fiind preluata prin intermediul unei transmisii (16, 17)
cu doua roti dintate cilindrice si al unei alte transmisii (18, 19) cu doua roti dintate necir-
culare, cu profil determinat, si transmisa catre o coroana (22) dinfata atasata unei carcase
a mecanismului diferential (B), ceea ce va determina o variatie a turatiei rotilor dintate (11,
12), a transmisiei melc-roata melcata (13, 14) si in final a semifabricatului (2), in conformitate
cu raportul de transmisie variabil generat de rotile (18, 19) dintate necirculare, variatie a
turatiei semifabricatului (2) care, corelata cu miscarea de avans cu viteza constanta a mesei
masinii de frezat, va permite obtinerea pe semifabricat (2) a unui filet cu pas variabil.
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