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CONSIDERATII ASUPRA PROCEDEULUI DE
DANTURARE CU FREZA MELC CONICA
KLINGELNBERG PALLOID (ll)

Stefan BOJAN, Nour-loan CRISAN, Ovidiu CIUCUR

CONSIDERATIONS ABOUT TOOTHING PROCEEDING
WITH CONICAL HOB KLINGELNBERG PALLOID (II)

The paper presents the basic elements of toothing proceeding with
conical hob Klingelnberg-Palloid.
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In acest fel se alege una din méarimile Md, F.si B, celelalte
urmand a se stabili prin calcul in modul urmator:
se alege Md si se calculeaza
cos e, = %)
Si
F = (p—m, Jgpe, +2.25m,; 3)

se alege F, si se calculeaza,
F. —2,25m,
-m

n

9Bk = (4)
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Si

Md = 2~ . )
COS B
se alege B, si se calculeaza
Fe = (p - mn )thFk + 2’25rnn (6)
Si
Md=P "M @)
COS By,

Alegerea uneia din cele trei variante se face in functie de
posibilitatile masinii de danturat.

In mod obignuit se alege distanta frezei F,,pentru care exista
posibilitate limitatad de reglare. Posibilitatea de reglare a distantei frezei
F.este limitatd prin constructia capului de frezat, de la care se cere
rigiditate maxima. Marimile Mdsi B, au domenii mai largi de reglare.
De asemenea, la degrosarea danturii, unghiul B, se poate determina
prin urmatoarea formula empirica:

F. -225m,

N B ekl N 8
p-m, -Z.-065 ®)

19Bg =

in figura 2 se redd modelul cinematic si schema functionala,
pentru masina de danturat. Detaliul privind reglarea capului de frezat al
masinii, la unghiul de basculare t, este ilustrat in figura 4.

Schema structurala a masinilor de danturat Klingelnberg, tip
AFK151AVAU, 201 AVAU etc., este prezentata in figura 5.

Scula, freza melc conica, se roteste in jurul axei proprii, prin
miscarea (1), (figura 2). Axa de rotatie a frezei melc conice este
inclinata, prin migcarea de reglare (3), cu unghiul ¢=30°,1n raport cu
platoul maginii (figura 4).

in vederea realizarii petei de contact, axa frezei se inclina
suplimentar, cu unghiul de basculare t,prin miscarea de reglare (2),
utilizand pachetul de cale plan-paralele de valoare E _(figura 4).

Freza melc conica se deplaseaza in lungul axei proprii, la
distanta F, —2,25m,, prin migcarea de reglare (3')
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In acest fel, varful conului de divizare al sculei poate fi reglat
corespunzator, n raport cu centrul platoului masinii (figura 2, d),
respectiv in raport cu centrul rotii plane generatoare.

Fig. 4 Reglarea capului de frezat la unghiul de basculare

In urma acestor miscéri de reglare, pozitia axelor, sculei si a
platoului masinii, este incrucisata Tn spatiu. Prin rotirea simultana, a
sculei si a platoului masinii, se formeaza o miscare dupa o evolventa
buclatd. Aceste doua migcari sunt corelate cu migscarea piesei (5).
Rotatia sculei este sincronizatd cu rotatia piesei, astfel incat, dintii
aschietori ai frezei melc conice vor patrunde in golurile dintilor piesei.

Montantul portscula, al masinii de danturat (figura 2), se
deplaseaza spre piesa, pana cand generatoarea conului de divizare a
frezei se situeaza in planul de divizare al rotii generatoare. In acest
scop, montantul portscula executd miscarea (6). La terminarea
danturarii montantul se retrage in pozitia de start.

Reglarea pozitiei unghiulare a piesei, in raport cu roata plana
generatoare, se face prin miscarea (7) a saniei unghiului conului de
reglare 3, (figura 2 si figura 6).

Unghiul conului de reglare se calculeaza prin relatia:
Oper2 = Op1a —AS,, 9)
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in care, A3,este unghiul de pivotare al piesei, prin care corpul rotii

devine tangent la roata generatoare hiperboloidala [1].
Unghiul conului de generare al rotii &, (figura 6) se determina

prin formula data Tn [1]:
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Fig. 5 Schema structurala a masinilor Klingelnberg AFK 151 sau 201 AVAU

Opa = Oy + . (10)

Unghiul conului de divizare se afla in functie de raportul de
transmitere:

Sgp = arctgz—z. (12)

1
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dpat

Fig. 6 Parametrii geometrici ai angrenajului Klingelnberg-Palloid [1]

Pentru o echilibrare mai buna a unghiurilor de angrenare
frontald, unghiul conului de divizare se corecteaza cu o mica valoare
®, . Corectia unghiulara o, depinde de raportul de transmitere.

Unghiul conului de generare al pinionului este complementul
unghiului rotii adica:
8y =90° =3, (12)
Unghiul conului de divizare al pinionului se determina din
relatia:
801 = 90" = ¢y, (13)
iar daca se fine seama de (13) si (10) rezulta:

gy = Opy + . (14)

Unghiurile determinate prin relatile (10) si (14) au fost
reprezentate in figura 6.
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Pozitionarea piesei prelucrate, in raport cu roata plana, trebuie
facutd si prin reglarea in lungul axei geometrice de rotatie. In acest
scop, montantul portpiesa se poate deplasa pe sania sa longitudinala,
efectudnd miscarea de reglare (8), (figura 2).

Precizia de reglare este asigurata prin pozitionarea
montantului, cu ajutorul unui pachet de cale plan-paralele, a carui
valoare, pentru pinion, este E,,,iar pentru roata E._,.
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