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The paper presents manufacturing possibility of conical hob for tooting
the Klingelnberg-Palloid bevel gear.
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1. Generalitati

La elaborarea tehnologiei de manufacturare, a frezelor melc
conice, trebuie sa se tind seama de ansamblul problemelor legate de
realizarea acestor scule, incepand cu alegerea otelului aliat de scule,
forjarea  semifabricatului, strunjirea de detalonare, ascutirea
suprafetelor de degajare si rectificarea de detalonare a flancurilor.

Lucrarea prezinta, in rezumat, criteriile care au stat la baza
stabilirii materialului optim, pentru confectionarea acestui gen de scule.

Frezele melc conice (figura 1) au fost executate din otel rapid,
pe baza de wolfram, avand ca elemente de aliere: crom, vanadiu si
cobalt. Acest otel rapid este simbolizat prin Rp2 si corespunde datelor
din STAS 7382 — 80.
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Fig. 1 Desenul de executie al frezelor melc conice:
sus —freza melc dreapta; jos-freza melc stanga [1]

Continutul de cobalt, in otelul rapid, mareste durabilitatea
muchiilor agchietoare si rezistenta la temperaturéd inaltd, a acestora.
Acest element de aliere reduce, Insa, prelucrabilitatea prin forjare a
materialului.

Frezele melc conice, realizate din Rp2, corespund satisfacator
in conditiile de exploatare industriala.
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2. Realizarea frezei melc conice

Strunjirea de detalonare a frezelor melc conice se poate realiza
pe strungul de detalonat WMW, tip DH 250/111, fabricat de firma Niles,
din Berlin, echipat cu un dispozitiv, care asigura prinderea piesei
prelucrate, Tn asa fel, incat, generatoarea conului de divizare devine
paraleld cu axa longitudinald a masinii. Dintii sculei vor fi detalonati, in
acest caz, la fel ca dintii frezei melc cilindrice (figura 2).

Pentru operatia de strunjire de detalonare, lira rotilor de schimb
pentru pas se regleaza corespunzator modulului normal al frezei melc
conice, iar lira rotilor de schimb pentru detalonare se va regla
corespunzator suprafetei de degajare, care are pasul infinit.

Marimea detalonérii se regleazd cu ajutorul camelor duble,
aflate in dotarea strungului de detalonat.
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Fig. 2 Strunjirea de detalonare a unei freze melc conice cu ajutorul unui cap
special portscula, pe strungul de detalonat (fotografie realizata la S.C.Scularia
srl Gugir) [1]

Strunjirea suprafetei elicoidale, infaguratoare a muchiilor
aschietoare, se realizeaza pe strunguri de detalonat, lantul cinematic
de detalonare fiind intrerupt.

Pentru productia in serie mare, a frezelor melc conice, se poate
concepe echiparea masinilor de frezat orizontale, tip FCF — 250,
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fabricate de I.M.Cugir, cu un cap de frezat special, care degroseaza
suprafata elicoidala infagsuratoare a muchiilor taietoare, prin frezare.

Un astfel de sistem de frezare se prezinta in figura 3, construit
de firma Pfauter, care a creat o masina speciala de frezat, pentru
frezele melc conice, destinata firmei Klingelnberg.

Prin frezarea melcului conic, la productia de serie, se obtin
importante economii de manopera.

Fig. 3 Masina-unealta pentru frezarea de degrosare a frezelor melc conice,
construita de firma Pfauter

Detalonarea suprafetelor de asezare ale sculei, pentru melcii
degrosati prin frezare, decurge in acelasi mod ca si in cazul melcului
conic realizat prin strunjire.

Dupa cum s-a mentionat in literatura [1], suprafata elicoidala
arhimedica, infasuratoare a muchiilor agchietoare, se intersecteaza cu
suprafata plana de degajare, dupa o dreapta, care este chiar taisul
sculei. Muchia agchietoare este, in acelasi timp si intersectia suprafetei
elicoidale de asezare.

Pentru ca muchia aschietoare a sculei sa fie rectilinie, se
impune ca suprafata de asezare sa fie elicoidala, tot de tip arhimedic.

Prin urmare, muchia aschietoare a frezei melc conice este
intersectia a trei suprafete: suprafata elicoidala infasurdtoare a
muchiilor agchietoare, de tip arhimedic; suprafata elicoidala de asezare,
de asemenea arhimedica si suprafata planului de degajare a aschiilor.

Rectificarea suprafetei de detalonare se face cu ajutorul unui
corp abraziv creion (figura 4).
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Operatia de rectificare de detalonare, a frezei melc conice, a
fost astfel conceputa, incat, scula prelucrata sa posede pasul si
grosimea aproximativ constantd a dintilor, de-a lungul generatoarei
conului de divizare.

3. Particularitatile frezei melc conice

Particularitatea frezei melc conice consta in variatia unghiului
de panta, a elicei conice cu pas constant. Astfel, unghiul de panta
Yiostg,dr @l elicei conice cu pas constant, de pe conul de divizare al
sculei (j =0),are valori, care se vor calcula pentru un dinte de ordin

i, prin relatia (1). Aceasta relatie, scrisd pentru unghiurile de panta,
corespunzatoare ambelor flancuri ale dintelui sculei, poate avea
urmatoarea forma:

m
t9Yiostg,dr = Tn (1)

Fig. 4 Rectificarea de detalonare a unei freze melc conice cu ajutorul unui cap
special portsculd, adaptat pe strungul de detalonat
(fotografie realizata la S.C.Scularia srl Gugir) [1]

Suprafetele de degajare a aschiilor, la frezele melc conice, sunt
plane echidistante care trec prin axa sculei.
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Prin operatia de reascutire a sculei, trebuie sa se asigure
planitatea suprafetei de degajare si conditia geometrica, ca aceasta sa
contina axa sculei.

Suprafata elicoidalda de detalonare, de tip arhimedic este
intersectata cu planul de degajare, rezultdnd o sectiune rectilinie —
muchia taietoare — care corespunde considerentelor teoretice. n acest
mod, profilul rectiliniu al taisului se mentine pana la uzarea completa a
sculei.

Ascutirea frezelor melc se realizeaza cu ajutorul masinilor de
ascutit destinate frezelor melc cilindrice, la care s-a adaptat un cap
special de prindere a sculei (figura 5).

Fig. 5 Reascutirea unei freze melc conice pe masina Klingelnberg, tip AGW
230 echipata cu un cap portscula special
(fotografie realizata la S.C.Scularia srl Gugir) [1]

Verificarea calitatii reascutirii se face cu ajutorul aparatului
Klingelnberg, tip PKB (figura 6).

Elementele care trebuie verificate, dupa fiecare reascutire,
sunt: planitatea suprafetei de degajare a aschiilor; pozitia relativa a
acestei suprafete fatd de axa sculei; erorile individuale si cumulate de
divizare.

Prin reascutirea, in conditiile prezentate, a frezelor melc conice
va rezulta o mentinere a preciziei profilului, in tolerantele admise, pana
la uzarea completa a sculei.
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Fig. 6 Verificarea parametrilor suprafetei de degajare a aschiilor la o freza
melc conica, cu ajutorul aparatului Klingelnberg, tip PKB
(fotografie realizata la S.C.Scularia srl Gugir) [1]

Pentru insusirea in fabricatie, a acestor scule, se impune
gasirea unor metode de masurare eficace, a parametrilor suprafetei
infaguratoare a muchiilor agchietoare, a suprafetei de detalonare si a
suprafetelor de degajare a aschiilor.

4. Metode de masurare ale frezelor melc conice

Autorii au dezvoltat doua metode de masurare, ale frezelor
melc conice, utilizdnd aparatura aflatd in dotarea Intreprinderii
Mecanice Cugir.

Prima metoda de masurare a fost pusa la punct, pentru
studierea parametrilor geometrici, ai procesului de uzare a sculei si a
mentinerii preciziei, pe durata de exploatare, la frezele melc conice
achizitionate din import. In acest scop s-a utilizat aparatul Klingelnberg,
tip PWF — 250, destinat melcilor si frezelor melc cilindrice.

Mai recent a fost dezvoltatd o noua metoda de verificare a
frezelor melc conice, care permite controlul complex al geometriei
sculei, fiind aplicata in cercetarea interdependentei dintre parametrii
geometrici ai sculei si contactul dintre flancurile dintilor pinionului si rotii,
care urmeaza a fi prelucrate la danturare.

Verificarea complexa se efectueaza pe masina de masurat in
coordonate Leitz, tip PMM 864, utilizand un model matematic al sculei.
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Geometria frezelor melc conice, in particular complexa, nu
permite un control eficace, cu mijloacele de masurare clasice.
Echipamentul de control trebuie sa asigure, organului de masurare,
urmarirea unor puncte situate pe suprafata infaguratoare a muchiilor
frezei.

Calitatea sculei poate fi evidentiata prin verificarea preciziei
pasului muchiilor agchietoare, a abaterilor profilului sculei si a planitatii
suprafetei de ascutire. Verificarea acestor parametrii se impune la
executia sculelor, la receptia acestora si in exploatare.

Metoda de verificare, conceputa, consta in extinderea
posibilitatilor de masurare ale aparatului PWF 250, Klingelnberg
(destinat masurarii frezelor melc cilindrice), in vederea controlului
frezelor melc conice, pentru frezarea danturii Palloid.

Prin reglarea preconizata, se asigura deplasarea palpatorului
de masurare, de-a lungul generatoarei unui con, aflat intre conul
capului, sau al piciorului de dinte aschietor, al frezei melc, n
concordanta cu migcarea de rotatie a sculei, imprimata de aparat.
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