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The paper presents the basic elements about possibility of
manufacture of conical hob at S.C. Scularia srl Cugir

Cuvinte cheie: freza melc conica
Keywords: snail taper milling

La procedeul de danturare Klingelnberg — Palloid, rotile conice
se frezeaza continuu Intr-o singura operatie, cu ajutorul sculelor freze
melc conice.

Datorita acestui fapt, productivitatea este ridicata, timpii mortj
de divizare fiind complet eliminati.

Rotile dintate sunt prelucrate pe masini de danturat speciale. in
figura 1 se prezinta desenele unui set de freze melc conice de sens
stanga si dreapta.

Frezele melc trebuie sa fie executate din otel rapid forjat, avand
elemente de aliere: wolfram; crom; vanadiu; si cobalt.

Acest ofel rapid este simbolizat prin Rp2, conform STAS 7382-
80.
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Fig. 1 Desenele unui set de freze melc conice de sens stanga si dreapta

Strunjirea de detalonare a frezelor melc conice s-ar putea
realiza pe strungul de detalonat WMW, tip DH 250/IIl, fabricat de firma
Niles din Berlin, din fosta RDG. Strungul este echipat cu un dispozitiv

de pivotare a frezei melc conice la unghiul de 30", prin intermediul
caruia, generatoarea conului de divizarea al sculei devine paralela cu
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axa longitudinala a masinii-unelte, la fel ca dintii frezei melc cilindrice
(figura 2).

Fig. 2 Posibilitatea de strunjire de detalonare a unei frezemelc conice, pe
strungul de detalonat

Dupa cum se stie, din geometria diferentiala, suprafata
elicoidala conica, infasuratoarea a muchiilor aschietoare ale frezei melc
conice, se intersecteaza cu suprafata plana axiala de degajare dupa o
dreapta, care este chiar taisul sculei. Muchia aschietoare este in
acelasi timp si intersectia suprafetei detalonate de asezare.

Pentru ca muchia aschietoare a sculei sa fie rectilinie se
impune ca suprafata elicoidala de detalonare sa fie tot de tip Arhimede.
Prin urmare, muchia aschietoare a frezei melc conice este intersectia a
trei suprafete: suprafata elicoidala infaguratoare a muchiilor agchietoare
ale frezei melc conice, de tip Arhimede; suprafata elicoidala de
asezare, de asemenea de tip Arhimede si suprafata plana axiala de
degajare a aschiilor.

Rectificarea suprafetei de detalonare a frezei melc conice se
efectueaza cu ajutorul unui corp abraziv ,creion” (figura 3). Operatia de
rectificare de detalonare a frezei melc conice a fost astfel conceputa,
incat scula sa posede pasul si grosimea constantd a dintilor, de-a
lungul generatoarei conului de divizare.
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Fig. 3 Rectificarea de detalonare a unei freze melc cu ajutorul unui
cap special portpiesa adaptat pe strungul de detalonat

Particularitatea frezei melc conice consta in variatia unghiului
de panta a elicei conice cu pas constant. Astfel, unghiul de

panta .., 4 al elicei conice, de pe conul de divizare cu pas constant

(j = 0), are valori care se va calcula pentru un dinte de ordin i este:

t

tg}/iOStg,dr = ﬁ (1)

unde,
t, —pasul constant al elicei conice;
d . — diametrul de conul de divizare aferent dintelui studiat.
Relatja (1) primeste forma:
L g = @)
i0stg,dr di
Ascutirea frezelor melc conice se realizeaza cu ajutorul masinii
unelte de ascutit freze melc cilindrice (figura 4) echipatd cu un

dispozitiv special. Verificarea calitatii ascutirii se face cu ajutorul
aparatului Klingelnberg tip PKB (figura 5).
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Fig. 4 Ascutirea frezei melc conice pe masina-unealta Klingelnberg,
tip AGW 230, echipata cu un dispozitiv special

Fig. 5 Verificarea parametrilor suprafetei de degajare a aschiilor
la freza melc conica pe aparatul Klingelberg tip PKB
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