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Abstract: A research direction approached in this paper is that of simulating the execution of the
profile of the knife used for toothing conical gears with curved teeth, with the purpose of identifying a
rectification method to fit the conditions imposed upon these tools.

1. Consideratii generale

O directie de cercetare abordata in cadrul prezentei lucrari este aceea a simularii
executiei profilului cutitului de danturat roti dintate conice cu dinti curbi, efectuandu-se in
acest scop identificarea unei metode de detalonare care sa indeplineasca conditiile
impuse acestor scule. Pentru identificarea metodei de detalonare cu ajutorul careia se
obtin conditiile impuse cutitelor si capetelor de danturat, trebuie solutionata problema: fiind
cunoscute relatile matematice pentru determinarea parametrilor profilului, se impune
determinarea abaterilor care descriu comportarea muchiei aschietoare.

Modelarea cinematicii prelucrarii pentru cazul utilizarii metodelor de detalonare,
permite, in cazul obtinerii unui model corect, predictia functionarii sistemului si in alte
conditii decét cele testate experimental, inclusiv conditii reale de executie. Cu ajutorul
modelelor se poate stabili raspunsul sistemului in situatii limita ce pot duce la defecte
majore. Utilizarea modelelor este deosebit de utila, reducand numarul de experimente
necesare pentru analiza prelucrarii.

2. Enuntarea problemei

In aceastd lucrare sunt prezentate posibilititile de executie a cutitelor avand
suprafetele laterale generate pe masgini clasice. Suprafetele laterale ale cutitelor in aceste
cazuri sunt generate de o curba generatoare, dreapta, ce se deplaseaza dupa o curba
directoare cerc si elice.

Simularea consta din generarea acestor suprafete, masurarea in plane tangente si in
plane parale ale acestor suprafete, in scopul determinarii abaterii muchiei agchietoare de
la o dreapta ce trece prin punctele extreme ale profilului dupa schema bloc din figura 1.
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Fig. 1 Schema bloc a cercetarii
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3. Parametrii modelarii

Parametri utilizati in cadrul realizarii modelelor pentru simulare :
Elemente geometrice ale capului tehnologic:

- De = 154.2 mm;

- be = 4.96 mm.

-Pe =100 mm

Elemente geometrice ale cutitului:
-0 =20°%

-oy =12°

Structura modelului :

- Curba generatoare - dreapta;

- Curba directoare - elice cilindrica;
- Curba directoare — cerc.

4. Construirea modelului

Simularile privind construirea modelului s-au realizat pe baza relatiilor prezentate in
[1,2,3,4] pentru cinci modele ca studii de caz. Programele sunt realizate in mediul de
programare MATHCAD 2000 PROFESSIONAL, VisualC++ si programul SOLID EDGE 10
pentru generarea in 3D. Se vor genera mai intai capetele specifice fiecarui model dupa
care cate un cutit semifabricat. Acest cutit va fi asamblat pe fiecare cap model pentru
simularea generarii suprafetei de asezare exterioara constituind cate un modul. Curba
generatoare a suprafetei de asezare este o dreapta. Cele cinci studii de caz sunt:
- Modulul 1 - curba directoare spirala arhimedica, cand dreapta generatoare
intersecteaza axa capului tehnologic [2];

- Modulul 2 - curba directoare spirala evolventica, cand dreapta generatoare nu
intersecteaza axa capului tehnologic ( dreapta de generare inclinata in plan
verical cu 10°, se deplaseaza pe un cerc [2]);

- Modulul 3 - curba directoare cerc, canalul de prindere a cutitului este inclinat in
plan vertical [1];

- Modulul 4 - curba directoare cerc, canalul de prindere a cutitului este deplasat

dupa doua axe, ecuatia matematica constitutiva a modulului dupa [4] este:

2an(6) x- 2 Jilo) 1) - B2 o) o = a3 - 222 .

2T 2T

- Modulul 5 - curba directoare cerc, canalul de prindere a cutitului este deplasat in

plan orizontal [3];
S-a intocmit programul "Program de calcul pentru determinarea parametrilor
modulelor” pentru determinarea datelor de asezare a cutitelor pe capul tehnologic in

vederea generarii.
Program de calcul pentru determinarea parametrilor modulelor

m_fD = 0.0f;
m_fDi = 0.0f;

void CProgram4Dlg::OnModul1()

UpdateData(TRUE);
m_fp = 3.141592654 * m_fD * tan(m_falfa1);
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UpdateData(FALSE);
RadianDe(15)) * sin(RadianDe(15));
al12 = 2 * tan(RadianDe(20)) * (m_fx + 50/ (2 * 3.141592654) * RadianDe(5)) * cos(RadianDe(5));

double Rezultat = 1;

for(inti=0;i<Db;i++)
Rezultat *= a;

return Rezultat;

— Date de intrare — Calouls MODUL 1
Cale. Modul 1 | p= [102969537676501
D= 1542
Di= l152_2 - Calcule MODUL 3
= [330525453441331
afa 1= [0 209439510268867 Colo Mod3 | Ste= |
Ser = |?21 4
dfa2=|0104719755133333 !
_ S = |EB.EE
alfad = 0.343065850444444
be = i4_gE; — Calcule MODUL 4
b= !?_54 Calc. Modul 4 pl = |5|19'| BO0217.312802
F= fiass w= |219577966428976
3= 4 +6BE47. 60B0560724
1542 b= [R5
| 74570.5280755591
— Caloule MODUL 5

| """"" Calu:Mu:u:IuIEl Ste = |25_359?53053?112
Gz |25.c|2??3291u342?
Ste= (67 4903010613316

Eas | ok | Sri= [63.9708084406213

Fig. 2 Interfata pentru determinarea parametrilor modulelor

in tabelul 1 sunt prezentate modulele pentru generarea suprafetelor de asezare,
avand datele de reglare si cutitele cu suprafetele generate.

Pentru realizarea analizei, avand definita geometria suprafetelor de asezare laterala
exterioara si de varf, se trece in modulul de analiza structurala, in care se defineste
reteaua de puncte si conditiile de frontiera (domeniul de lucru si de reascutire).

Masuratorile se fac in aceleagi conditii (in aceleasi sectiuni) fapt pentru care sunt
generate alte doua dispozitive, un cap de danturat pe care se vor executa sectiuni
tangente ale suprafetelor de asezare laterald gi un suport pentru executarea sectiunilor
paralele. Cutitele generate sunt asamblate in mediul SOLID in aceste dispozitive i
prezentate in figurile 3 si 4.

Pozitiile traseelor de sectionare 1,2,3,4,5 in plane paralele si A,B,C,D,E in plane
tangente sunt prezentate in figura 5. In sectiunile efectuate, tabelul 2, in plane paralele se
fac masuratori pentru cinci puncte aflate pe muchia agchietoare, fatd de o dreapta, in cinci
sectiuni, iar pentru sectiunile tangente, figura 6, masuratori ale razei curbelor directoare
ale suprafetei de agezare laterala in cinci sectiuni.
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Tabelul 1
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Fig. 3 Cap asamblat cu cutitele generate  Fig. 4 Suport asamblat cu cutitele generate
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Fig. 5 Traseele de sectionare
a cutitului
1,2,3,4,5 — sectiuni paralele;
A,B,C,D,E — sectiuni tangente
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Fig. 6 Sectiunea A - A Fig. 7 Verificarea pastrarii diametrului

5. Concluzii

in urma studiilor efectuate, au rezultat date din masurétori cu ajutorul caroara se va
simula tehnologia cutitelor, determinandu-se abaterile muchiilor agchietoare in diferite
sectiuni de ascutire ale cutitelor.
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