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Abstract: Lucrarea data se refera la domeniul tehnologiei constructiilor de magini, in special la
prelucrarea rotilor dintate prin aschiere. Se prezinta o metoda de minimizare a erorilor de bazare a rotilor
dintate care au fost supuse tratamentului chimico-termic de imbundatatire.
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Introducere

Schema de bazare a pieselor la prelucrarea mecanica In mare masurd determind corectitudinea,
fiabilitatea, durata timpului augziliar, constructiei dispozitivului si direct influentiaza la formarea unui sir de
erori. In baza alegerii schemei de bazare a pieselor de tip rotatie intr-un caz comun sti informatia despre
eroarea de forma a bazelor tehnologice §i amplasarea ei fata de suprafata care se prelucreaza. La bazare in
primul rind este necesar de a nu admite erori, si totodatd de a minimiza cele existente. La rotile dintate
executate din oteluri 12HN3A, 20H2N42, dupd tratamentul chimico-termic prelucrarea finala a gaurii
centrale si asuprafetei dintilor. Un indice de baza a calitatii executiei rotilor dintate este precizia cinematica
care se sumeaza din componentele radiale si tangentiale. Micsorarea erorii cinematice este posibil prin
micsorarea uneia din aceste componente. Prelucrarea finala a rotii dintate se realizeaza prin rectificare, de
aceia este rational la etapa finald de prelucrare a gaurii de a minimiza componenta radiala a erorii. O putem
realiza prin alegerea corespunzatoare a schemei de bazare, care depinde de valorile si componentele erorii de
forma a bazei tehnologice si pozitia ei fatd de suprafetele care se prelucreaza. Experimental este stabilit ca:
eroarea de forma a rotii dintate poate fi de pina la 0,05 mm, excentricitatea butucului si gaurii centrale 0,2 —
0,3 mm; eroarea de forma a rotii dintatepind la 0,05 mm; eroarea formei rotii dintate 0,05 — 0,2 mm,
excentrricitatea de pind la 0,05 mm; eroarea formei rotii dintate 0,02 — 0,2 mm, excentricitatea coroanei
dintate si gaurii centrale 0,2 — 0,3 mm.

Rotile dintate cu excentricitate de pind la 0,05 se recomanda de a le baza pe gaura centrala, cu eroare
de forma nu prea mare (pind la 0,05 mm) — pe suprafata angrenajului. Mai complicata este situatia cind este
necesar sa alegem schema de bazare dacad excentricitatea rotii dintate, a gaurii centrale si erorii de forma a
coroanei dintate este foarte mare de pind la 0,2 — 0,3 mm.

Determinarea schemei de bazare urmareste scopul alegerii unei astfel de pozitii a rotii dintate intr-o
mandrind autocentrantd, la care bataia radiald a rotii dintate sd fie minimald. Aceasta se poare de asigurat
prin bazarea rotii dintate in mandrina autocentrantd pe o suprafatd concentricd a ei si anume pe suprafata
angrenajului.

Problema pe care o rezolva constructia propusa a dispozitivului [1, 2] consta in:

1) sporirea universalititii dispozitivului prin posibilitatea de prelucrare a rotilor dintate de diferite
dimensiuni; 2) blocarea si autocentrarea mecanismului de strangere; 3) sporirea preciziei de instalare a rotii
dintate conice; 4) o constructie mai simpla si fiabild a dispozitivului.

Dispozitivul mai este caracterizat prin aceea cd bridele sunt executate cu posibilitatea varierii
bratului de prindere.

De asemenea, o altd caracteristicd importanta a dispozitivului o reprezintd reazemele cu autoasezare,
constituite din element flexibil articulat, asezat pe o axd, si care ia contact cu dantura, simultan, prin
intermediul a doua bile.

In continuare se prezinta constructia dispozitivului in fig.1, sectiunea de-a lungul axei si vederea din
dreapta a dispozitivului cu roaté dintata;

Dispozitivul pentru fixarea rotilor dintate conice (fig. 1) contine corpul format din doua parti 1 si 2
care se fixeaza de axul principal al masinii unelte prin intermediul a trei gduri filetate si suprafata cilindrica
interioara. Intre piesele corpului 1 si 2 sunt executate cavitatile 3, 4 si 5 in care se amplaseaza hidroplastul 6.
Prin intermediul suruburilor - piston 7, hidroplastul actioneaza asupra tijelor - piston 8 reglabile pe inéltime,
datorita reazemului filetat 9. De aceasta se prind, cu ajutorul piulitei 10, bridele 11. In partea 1 a corpului
este amplasat surubul 12, care ia contac cu canalul elicoidal 13 al tijei-piston 8. De corpul 1 al dispozitivului
se prinde, prin intermediul suruburilor 14, discul cu gauri 15. In discul 15 se amplaseazi reazemele (fixe) 16
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cu bilele 17. Pe bilele 17, pe dantur, este instalati roata dintatd conica 18. Intre discul 15 si brida 11, pe tija-
piston, este instalat arcul 19.

Fig. 1. Dispozitiv de prindere a rotii la operatia de rectificare a gaurii centrale.

Reazemul articulat este format din suporul 20, axa 21 si bilele 17.

In discul 15 sunt executate o serie de gauri (functie de numarul de dinti ai rotii dintate), in care se
amplaseaza reazemele fixe sau cu autoasezare. Pentru o altd variantd a constructieidispozitivului, discul 15
are trei canale de tip ,,1”, in care se amplaseaza buloanele 22, arcurile 23, piulita 24 si saiba 25. Dispozitivul
pentru fixarea rotilor dintate conice lucreaza in felul urmator.

Inainte de asezare a rotii dintate 18, in dispozitiv, se instaleaza discul necesar 15, ale cirui
dimensiuni (diametrul bilelor, raza si unghiurile de amplasare a reazemelor 16) corespund cu dimensiunile
rotii dintate, si se prinde de partea 1 a corpului dispozitivului cu suruburile 14. Cu ajutorul cheii, rotim
surubul-piston, care, cu suprafata sa frontala, actioneazd asupra hidroplastului. Acesta se deplaseazd prin
cavitdtile 3, 4 si 5 si actioneaza asupra tijelor-piston 8, care, la randul lor, prin intermediul bridei, executa
strangerea rotii dintate 18.

Pentru eliberarea rotii dintate se roteste surubul-piston 7 impotriva acelor ceasornicului. In acest
moment, scade presiunea cu care hidroplastul actioneaza asupra tijei-piston, si, sub actiunea arcului 19
aceasta se va deplasa in dreapta si, rotindu-se, va permite eliberarea rotii dintate.

Pentru fiecare roata dintata este necesar un rand de gauri, care poate fi executat pe un numar limitat
de discuri schimbabile, in care indltimea si amplasarea reazemelor corespunde cu dimensiunile rotii dintate
conice.

Reglarea dispozitivului la o altd roatd dintatd constd in schimbarea discului 15, cu bilele 17,
reazemele 16 si reglarea reazemelor filetate pe indltimea rotii dintate si reglarea bratului bridei pe
diametrul rotii dintate.

Astfel, avand un set redus de discuri schimbabile, pentru o gama de tipodimensiuni a rotilor dintate
conice, putem, intr-un dispozitiv, sd prindem o grupa de roti dintate, care se deosebesc dupa diametrul lor.

Concluzie: Astfel, avand un set redus de discuri schimbabile, pentru o gama de tipodimensiuni a
rotilor dintate conice, putem, intr-un dispozitiv, sd prindem o grupa de roti dintate, care se deosebesc dupa
diametrul lor.
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