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CONSIDERATII ASUPRA PROCEDEULUI DE
DANTURARE CU FREZA MELC CONICA
KLINGELNBERG PALLOID (1)
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CONSIDERATIONS ABOUT TOOTHING PROCEEDING
WITH CONICAL HOB KLINGELNBERG PALLOID

The paper presents the basic elements of toothing proceeding with
conical hob Klingelnberg-Palloid.
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1. Generalitati

La procedeul de danturare Klingelnberg — Palloid, rotile conice
se frezeaza continuu intr-o singura operatie. Datorita acestui fapt,
productivitatea este ridicata, timpii morti de divizare fiind complet
eliminatj.

Rotile dintate sunt prelucrate pe masini de danturat speciale,
cu scula freza melc conica.

in figura 1 se prezintd masina de danturat, conventionala, tip
AFK201AVAU, fabricata de firma Klingelnberg, din Germania, iar n
figurile 2 si 3 se pot vedea posibilitatile de miscare ale elementelor
principale la aceste masini.

(1) miscarea principala — rotatia sculei in jurul axei proprii;

(2) miscare de reglare — bascularea sculei la unghiul ;
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Fig. 1 Masina de frezat dantura Klingelnberg — Palloid tip AFK 201 AVAU
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(3) pozitia inclinatéd a sculei la unghiul ¢ =30°;

(3’)mi§care de reglare — deplasarea axiala a sculei la distanta

F, =225m,;

(4) miscarea de rotatie a platoului masinii — miscarea de rotatie
a rotii plane;

(4')miscare de reglare — deplasarea excentricd a sculei la

distanta masinii Md;

(4”)mi§care de reglare — rotirea suportului capului de frezat la

unghiul Bg,;

(5) miscarea de rotatie a rofji dintate danturate;

(6) miscare de reglare — miscarea de pozifionare a rofji plane
generatoare fata de centrul masinii;

(7) miscare de reglare — pivotarea piesei danturate la unghiul
conului de reglare 3.;,;

(8) miscare de reglare — migcarea de pozitionare a piesei
danturate Tn raport cu roata plana generatoare;



(9) miscare de reglare — deplasarea AVAU a axei piesei
danturate.

2. Realizarea angrenajelor Palloid

Realizarea unui angrenaj Palloid, necesita o reglare a masinilor
de danturat, care sa asigure pozitionarea sculei pe roata plana si
migcarile necesare generarii flancurilor de dinte [1].

Capul de frezat poate fi deplasat radial pe platoul masinii, prin
migcarea (4’),din pozitia centrala zero (figura 2, a), la distanta masinii

Md, adica segmentul OC (figura 2, b).

Fig. 2, a Pozitia initiala Fig. 2, b Reglarea distantei maginii Md

Pentru a aduce generatoarea conului de divizare, tangenta la
cercul de razéd (p-m,)este necesar ca freza si fie rotitd, in jurul

punctului C,prin miscarea (4") dup& cum se poate observa in figura 2,
c¢. Unghiul de rotatie al capului de frezat este B,.

Tn acest mod, a fost indeplinita conditia impusa, prin figura 3.

Pentru a fi indeplinitd complet reglarea corecta a frezei, In
raport cu roata plana, mai este necesar, ca varful conului de divizare al
cu cercul de razd (p—-m,). Aceasta se obtine prin frezei sa se afle in
punctul de tangentd al generatoarei sale, punctul de tangenta al
generatoarei sale, deplasarea frezei in capul de frezat, in raport cu
punctul de rotatie C,prin miscarea (3') pan& cand varful conului de
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divizare ajunge in punctul de tangenta, cu cercul de raza (p—mn).
Deoarece, varful conului de divizare nu este materializat,

reglarea se face prin asezarea unui clopot etalon pe freza, fiind astfel

posibila masurarea lungimii generatoarei conului exterior (figura 2, d.).

A=)
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Fig. 2 Detalii ale masinii de frezat dantura Klingelnberg — Palloid
tip AFK 201 AVAU

Reglarea sculei se face dupa conul exterior, cu ajutorul
clopotului etalon.

Datorita acestui fapt, distanta de reglare a frezei, simbolizata

prin F,, masuratd pe generatoarea conului de divizare este:
_ 13m,
¢ tg30°

unde 1,3m_,reprezinta inaltimea capului dintelui frezei [1].

=F, -225m,, 1)
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Fig. 2, ¢ Reglarea distantei masinii Md Fig. 2, d Reglarea distantei masinii

md
Unghiul Brk de reglare a capului Unghiul Brk de reglare a capului
de frezat de frezat. Reglarea distantei frezei F

In figurile 2 si 2d se observa triunghiul dreptunghic, avand
catetele (p—m,) F,-225m, si ipotenuza Md. Acest triunghi
dreptunghic defineste relatiile dintre elementele de baza ale reglarii
masinilor, pentru dantura Palloid. Deoarece, in acest triunghi este
impusa, prin calcul, numai cateta (p—mn),rezulté o infinitate de reglaje

posibile, pentru danturarea unui angrenaj [1].
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Fig. 3 Reglarea frezei melc in raport cu roata plana generatoare [1]
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