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5. Masurarea practica a frezelor melc conice

in figura 7 se prezintd vederea de ansamblu a aparatului PWF
250, Klingelnberg. Sania 2 se poate deplasa, prin translatie, pe
ghidajele cu role ale batiului. Cu ajutorul unei rigle de inalta precizie,
montata pe sania 2, este antrenata in miscare de rotatie, prin frictiune,
rola arborelui portscula de masurare 3 (figura 8).

Pe sania 2 se afla montat ghidajul reglabil 4, al culisei de
deplasare a saniei verticale, pe care este montat palpatorul de
masurare 1.

Prin urmare, sania 2 imprima arborelui portscula, pentru
masurare, o migcare de rotatie si simultan, cu ajutorul ghidajului reglabil
4, transmite saniei palpatorului 1, o migcare de translatie, in directie
verticala.
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Fig. 7 Vederea de ansamblu a aparatului PWF 250, Klingelnberg
(fotografie realizata la S.C.Sculéria srl Gugir) [1

Fig. 8 Freza melc conica Tn pozitia de masurare pe aparatul PWF 250,
Klingelnberg (fotografie realizata la S.C.Scularia srl Cugir) [1]
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6. Studiul geometriei frezelor melc conice

La o rotatie completa a arborelui portsculd, sania palpatorului
executa o translatie pe verticala, de valoare H;, calculabild prin relatia:

H; = zem,mcose, (2)
in care:
zg este numarul de Tnceputuri al frezei melc conice;

my, — modulul normal al frezei melc conice;
€ — semiunghiul conului de divizare al frezei.

Deplasarea pe verticald, cu valoarea Hg,a saniei palpatorului 1,

se realizeaza prin reglarea unghiului de pivotare al ghidajului 4, notat
cu vy,,,care se determina cu ajutorul relatiei:

H;
tgyw = —, 3
9w =5 ()

unde D este diametrul rolei de frictiune.

Pentru diferite marimi ale pasilor frezelor melc conice, pot fi
utilizate, la alegere, una din cele doua role ale aparatului, avand
diametrele de valoare 30, sau 90 mm.

Ghidajul 4 se regleaza la unghiul v,,, pe baza principiului riglei

sinus, prin intermediul a doua pachete de cale plan — paralele 5 si 6.
Valorile numerice, ale dimensiunilor pachetelor de cale plan — paralele,
se vor determina prin relatia:

E,, =150+ 300siny,,. (4)

Cele doua valori numerice, obtinute prin ecuatia (4) servesc la
constituirea pachetelor de cale plan — paralele 5 si 6, care se vor
monta, ca in figura 7.

Daca, in pozitia 5 se va monta pachetul de cale plan — paralele,
avand valoarea maxima rezultatd din ecuatia (4), iar in pozitia 6,
pachetul cu valoarea minima, reglarea aparatului corespunde
controlului frezelor melc conice de sens stanga.

Pentru controlul unei freze melc conice de sens dreapta, avand
pasul identic, este necesara inversarea montajului pachetelor de cale
plan — paralele 5 si 6.
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Traductorul de masurare 10 este de tip inductiv si se afla
montat pe sania transversala 7, care poate fi reglata pe baza
principiului riglei sinus, printr-un pachet de cale plan — paralele (figura
9).

Fig. 9 Reglarea ghidajului pentru deplasarea saniei transversale a capului de
masurare, cu palpatorul aparatului, dupa generatoarea conului dintilor
aschietori ai frezei (fotografie realizata la S.C.Scularia srl Cugir) [1]

Prin reglarea unghiulard a saniei transversale, traiectoria
palpatorului 1 poate urmé&ri muchia téietoare a sculei. In acest scop, se
va calcula valoarea pachetului de cale plan — paralele, pentru reglarea
unghiulara a saniei 7, cu ajutorul relatiei:

Eg =162 +250sin ggyg gr- (5)

Masurarea profilului muchiei taietoare se face prin actionarea
manuala saniei 7.

In vederea masurarii pasului, palpatorul 1, in miscarea relativa
fatda de scula, descrie o elice conicd. Se impune, in acest caz,
imprimarea unei migcari suplimentare palpatorului, in directie radiala,
fata de axa frezei melc conice, actionand sania transversala 7, prin
intermediul ghidajului reglabil 8 (figura 8 si figura 9).

Reglarea unghiulara se face prin intermediul pachetului de cale
plan — paralele 9. Valoarea numerica, a pachetului de cale plan —
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paralele 9, se calculeaza in functie de unghiul conului de divizare ¢, prin
relatia:

E,, =130+ 200sine. 6)

Masurarea pasului se face, prin urmare, regland ghidajul 4, cu
ajutorul calelor plan — paralele 5 si 6 si a ghidajului 8, prin calele plan —
paralele 9. Sania transversala 7 se va regla, la masurarea pasului, prin
valoarea pachetului de cale plan — paralele Eg =162.

Pentru studierea geometriei frezelor melc conice s-a conceput
0 metoda de masurare eficace, care permite verificarea tuturor
elementelor geometrice, ale acestor scule de mare complexitate.
Utilizand coordonatele punctelor care definesc muchiile aschietoare,
conform unui program de calcul [1], masina de masurat in coordonate
Leitz, tip PMM 864, poate fi pozitionata in nodurile retelei de puncte ce
urmeaza a fi masurate.

Fig. 10 Verificarea frezei melc conicepe masina de masrat in coordonate
Leitz tip PMM 864 (fotografie realizata la S.C.Scularia srl Cugir) [1]

in vederea simplificarii manipuldrii masinii de masurat, freza
melc conica a fost fixata pe masa rotativa divizoare, prin intermediul
unui suport (figura 10).

in acest mod, mé&surarea devine practica, in coordonate
cilindrice, avand ca variabile: unghiul de rotatie ¢, al mesei rotative

divizoare si raza vectoare:
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2 2
Pijstg,dr = 4/ Xijstg,dr T Yijstg,dr (7)

Zijstg,dr : (8)

Si

7. Concluzii

m Cu ajutorul metodei de verificare prezentate pot fi efectuate
masuratori complete ale parametrilor geometrici la frezele melc conice.
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