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DESCRIZIQONE dell'invenzione industriale dal titolo:

"Procedimento per ricavare scanalature con bordi ta-
glienti sui fianchi dei denti di un coltello rasato-
re ed utensile per attuare tale procedimento”

Di: U.s.P.I.T. S.p.A., nazionalita italiana, Via

Dellala, 8, 10121 Torino

Inventore designato: Pier Giulio MUSSO TD 94, b
o e gt AD0ODS;
Depositata il: S At R
4
L3 .84

La presente invenzione si riferisce alla fab-
bricazione di coltelli rasatori per la finitura di
ruote dentate. Come & noto, un coltello rasatore &
essenzialmente costituito da un disco dentato con

denti dritti od elicoidali con profilo ad evolvente,
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in cui sul fianchi dei denti sono ricavate una plu-
ralita di scanalature i cui bordi costituiscono i
taglienti che eseguono la rasatura dei fianchi dei
denti delle ruote dentate.

I coltelli rasatori di tipo tradizionale pre-
sentano scanalature con profilo rettangolare che so~
no ottenute mediante una lavorazione di stozzatura
eseguita mediante un utensile avente una pluralita
di elementi taglienti a profilo rettangolare. Nella
lavorazione di stozzatura, gli elementi taglienti

sono dotati di un moto di taglio diretto parallela-
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mente ad un piano tangente al fianco del dente e di
un moto di avanzamento ortogonale a tale piano. Se-
condo guesta tecnica ormai consolidata, si ottengono
bordi taglienti sui fianchi dei denti con angolo di
taglio pari a circa 90°.

Sono anche noti rasatori con denti elicoidali,
in cui le pareti laterali delle scanalature sono pa-
rallele aile facciate del rasatore e di consegquenza
ciascuna scanalatura presenta un bordo di taglio con
spoglia positiva (angolo di taglio acuto) ed un hor-
do di taglio con spoglia negativa (angolo di taglio
ottuso). I coltelli rasatori di questo tipo nel cor-
so della lavorazione presentano un diverso grado di
finitura nei due sensi di rotazione e vengono per-
tanto impiegati nel solo senso di rotazione in cui
sono attivi i bordi di taglio con spoglia positiva.

Il brevetto sovietico n.1143534 propone di rea-
lizzare sui fianchi dei denti di un coltello rasato-
re scanalature con profilo a sottosquadro, tali da
dare origine ad un bordo di taglio con angolo acuto,
allo scopo di migliorare la qualita della rasatura
con minore forza di contatto fra rasatore e ruota
dentata. Nella soluzione propesta dal suddetto bre-
vetto sovietico, le scanalature del rasatore sono

formate mediante elettroerosione eseguite con un
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elettrodo cilindrico avente un diametro pari alla
massima larghezza della scanalatura.

Il principale inconveniente della soluzione
proposta dal suddetto brevetto sovietico consiste
nell elevato costo e nei lunghi tempi di lavorazione
coinvolti con le lavorazioni di elettroerosione. In-
oltre, nel caso di denti elicoidali guesta tecnica
di lavorazione comporta notevoli complicazioni rela-
tive alla forma da conferire all'elettrodo per otte-
nere gcanalature con una profondita uniforme su tut-
ta la lunghezza del dente, senza devastare i fianchi
della scanalatura costruiti precedentemente.

La presente invenzione si prefigge lo scopo 4i
fornire un procedimento semplice ed economico per
ricavare scanalature con hordi taglienti ad angolo
acuto sui fianchi dei denti di un coltello rasatore.

Secondo 1'invenzione, tale scopo viene raggiun-
to da un procedimento che comprende nell’ordine:

- una prima lavorazione ad asportazione di tru-
ciolo, nel corso della quale si ricavano una plura-
lita di scanalature aventi ciascuna due pareti late-
rali sostanzialmente ortogonali ad un piano tangente
al rispettivo fianco del dente, e

- una seconda lavorazione ad asportazione di tru-

ciolo, nel corso della quale si lavorano le pareti
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laterali di ciascuna scanalatura in modo da ottenere
un borde tagliente con angolo di taglio acute in
corrispondenza di ciascuna parete laterale.

L'invenzione ha anche per oggettoc un utensile
per ricavare scanalature con bordi taglienti in con-
formitd al suddetto procedimento.

Ulteriori caratteristiche e vantaggi della pre-
sente invenzione risulteranno evidenti nel corso
della descrizione dettagliata che seque, data a puro
titolo di esempio non limitativo, con riferimento ai
disegni allegati, in cui:

- la fig.l & una vista prospettica parziale di un
coltello rasatore ottenuto con un procedimento se-
condo 1'invenzione,

- la fig.2 & una vista prospettica illustrante un
dente del coltello rasatore affiancato all’utensile
per ricavare le scanalature sui fianchi del dente,
- le f19gg.3 e 4 sgono sezioni schematiche illu-
stranti un dente durante una fase preliminare della
lavorazione,

- le figg.5 e 6 sono sezioni schematiche secondo
le linee V-V e VI-VI delle figg.3 e 4,

- la fig.7 & una sezione analoga a quella di fig.
6, illustrante la fase finale della lavorézione.

- la fig.8 & un dettaglio in maggiore scala se-
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condo la freccia VIII della fig.7, e

- le £igg.5-13 sono viste prospettiche schemati-
che di 'un elemento tagliente dell’utensile per rica-
vare le scanalature sul coltello rasatore.

Con riferimento alla fig.l, con 1 & indicato un
coltello rasatore comprendente una pluralita di den-
ti 2, i cui fianchiA4 hanno un profilec ad evolvente,
Nella fig.1 & illustrato il caso particolare di un
coltello rasatore a denti dritti, ma il procedimento
che verra descritto nel seguito si applica in egual
modoe per la fabbricazione di coltelli a denti eli-
coidali ed a denti conici (cioé denti in cui 1'in-
clinazione dell'elica di un fianco differisce dal-
1'inclinazione dell'elica dell'altro fianco).

Come e visibile in maggiore dettaglio nella
fig.2, sui fianchi 4 di clascun dente 2 vengono ri-
cavate una pluralita di scanalature i cui bordi co-
stituiscono 1 taglienti che permettono la rasatura
dei fianchi dei denti di una ruota dentata che viene
fatta ingranare con il rasatore. Le scanalature 6
vengono generate mediante lavorazioni ad asportazio-
ne di truciolo, mediante un utensile stozzatore 8
munito di una pluralita di elementi taglienti 10 che
sporgonoc da un sopporto 12.

Con riferimento alle £i9g.9-13, ciascun elemen~
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to tagliente 10 dell’'utensile stozzatore 8 presenta

un profilo trapezoidale la cui base minore & situata

in corrispondenza del sopporto 12 dell’utensile. Gli
angoli di spoglia dei bordi taglienti di ciascun
elemento 10 possonco assumere configurazioni diverse
in base alle diverse necessita.

Nel caso della fig.9, l’elemento tagliente e
dotato di un angolo di spoglia seolo sui fianchi la-
terali 14, 16. Nel caso della fig.1l0, 1’elemento ta-
gliente & dotato di un angolo di spoglia sui fianchi
laterali 14, 16 e sul piano tagliente frontale 18 e
nel caso della fig.ll, l’elemento tagliente presen-—
ta, in aggiunta -al precedenti angoli 4i s?oglia,
un'ulteriore spoglia sul piano dorsale 20.

Nella fig.12, tutti i piani dell'elemento ta-
gliente sono dotati di un angolo di spoglia ed infi-
ne, nella variante di fig.13 1'elemento tagliente 10
¢ munito di angoli. di spoglia su tutti i piani, ma
eseguiti solo parzialmente,

Il ciclo di lavorazione inizia posizionando
1’utensile stozzatore 8 in modo che il piano costi-
tuito dalle superfici dorsali 20 degli elementi ta-
glienti od in modo che la retta indicata con r nella
fig.2 sia tangente alla superficie del fianco del

dente in una zona prestabilita (fig.3).
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Si assegnano quindi all’utensile Brun moto di
taglio ed un moto di.avanzamento o di penetrazione.
Nel caso particolare di denti a fianchi dritti, il
moto di taglio sara semplicemente un moto rettilineo
diretto circa radialmente rispetto all'asse del ra-
satore 1, nel verso indicato dalla doppia freccia A
nella fig.4. Nel caso piﬁ generale in cui il fianco
del dente & elicoidale, 1l'utensile stozzatore 8 sara
dotato di un moto di taglio elicoidale costituito da
un avanzamento rettilineo combhinatoe con un moto ro-
tatorio, come indicato schematicamente dalle frecce
A e B nella fiqg.2.

I1 moto di avanzamento ¢ di penetrazione & di-
retto in sensoc ortogonale ad un piano tangente al
fianco del dente 4 ed & indicato dalla freccia C
nelle figg.3 e 4. Come & visgibile nella fig.6, si
ottengono in gquesto modo sul fianco di ciascun dente
una pluralita di scanalature con profilo circa ret-
tangolare (£ig.6) con pareti laterali 22, 24 ortogo-
nali in c¢iascun punto al piano tangente al fianco
del dente. La distanza fra le pareti laterali 22, 24
& pari alla larghezza della base maggiore dell’'ele-
mento tagliente 10.

Questa prima lavorazione termina quando si rag-

giunge la profonditad desiderata delle scanalature.
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Successivamente, si annulla 11 moto di avanzamento
in profondita dell’utensile stozzatore 8 nella dire-
zione ¢ e - mantenendo il moto di taglio secondo la
direzione A oppure il moto elicoidale data dalla
combinazione dei movimenti A e B - gl impartisce
all'utensile un moto di avanzamento diretto paralle-
lamente ad un piano tangente al fianco del dente. La
direzione di guesto secondo moto di avanzamento #
indicata dalla freccia D nella fig.7.

In questo modo si lavorano le pareti laterali
della scanalatura facendo loro assumere la forma in-
clinata illustrata nella fig.8, che conferisce ail
bordi taglienti 26 delle scanalature un angolo di
taglio acuto. Le pareti laterali di ciascuna scana-
latura potrannc anche avere inclinazione diversa fra
loro come & stato illustrato nelle figg.7 e 8, con-
formando opportunamente i fianchi 14, 16 dell’'ele-

mento tagliente 10.

Con questo sistema si pud inoltre ottenere una
migliore finitura dei fianchi delle scanalature del
coltello rasatore, poiché tali fianchi - una volta
realizzata la geometria voluta - potranno essere 1i-
sciati un numero n (opportunamente scelto) di volte
con lo stesso utensile oppure con altro utensile co-

stituito di materiale abrasivo.
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I vantaggi del procedimento secondo 1'invenzio-
ne, rispetto al procedimento di lavorazione per
elettroerosione, consistono in una notevole riduzio-
ne dei tempi di lavorazione, nella certezza di non
Creare microcricche e/o decarburazioni sui fianchi
delle scanalature, nella facilita con la guale &
possibile assegnare - se occorre - angoli di spoglia
diversi ai due fianchi delle scanalature e nella
possibilita di superfinire facilmente i fianchi di

tali scanalature.
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RIVENDICAZIONI

1. Procedimento per ricavare scanalature con bordi
taglienti sui fianchi dei denti di un coltello rasa-
tore, caratterizzato dal fatto che comprende nel-
1'ordine:

- una prima lavorazione ad asportazione di tru-
ciolo, nel corso della quale si ricavano una plura-
lita di scanaléture (6) aventi ciascuna due pareti
laterali (22, 24} sostanzialmente ortogonali ad un
piano tangente al rispettivo fianco (4) del dente
(2), e

- una seconda lavorazione ad asportazione di tru-
ciolo, nel corso della quale si lavorano le pareti
laterali (22, 24) di ciascuna scanalatura (6) in mo-
do da ottenere un bordo tagliente (26) con angolo di
taglio acuto in corrispondenza di cilascuna parete
laterale (22, 24). |

2. Procedimento secondo la rivendicazione 1, ca-
ratterizzato dal fatto che entrambe le lavorgzioni
di cilascuna scanalatura (6) vengono ottenute per
mezzo di un unico elemento tagliente (10) che in un
piano ortogonale al fianco del dente (2) presenta un
profilo trapezoidale con la base maggiore rivolta
verso l'interno della scanalatura (6) e la base mi-

nore rivolta verso l'esternoc della scanalatura.
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3. Procedimento secondo la rivendicazione 2, ca-
ratterizzato dal fatto che per 1'esecuzione della
prima lavorazione il suddetto elemento tagliente
{10) & dotato di un moto di avanzamento {C) ortogo-
nale ad un piano tangente al fianco del dente (2) e
per 1'esecuzione della suddetta seconda lavorazione
l'elemento tagliente (10) & dotato di un moto di
avanzamento parallelo ad un piano tangente al fianco
del dente (2).

4. Utensile per ricavare scanalature con bordi ta-
glienti sui fianchi dei denti di un coltello rasato-
re, comprendente un sopporto (12) da cui sporgono
una pluralita di elementi taglienti (10) fra loro
paralleli, caratterizzato dal fatto che ciascuno di
detti elementi taglienti presenta un profilo trape-
zoidale con la base minore situata in corrispondenza

del sopporto (12).

PER INCARICO

4 & PERAM

ACOBAGST CASETT

8.p.A.



s
:
:
}
m
M
gors w
\
\
M
1ty
i, M
33 “
741 “
v b2 “
““ “
M
» |
2P FOAREOTOREEEEC TG M
voeectpom . “
s
i e e
4
w if Pomr
72 75 1y
rirrr e teed, iy )W
r s RO . ;
marisem 1
eveets” |21
‘ e ¥
3 B.s.u% - i .rw ]
s, reeedy, i v \
- nnu\\n..\\\.wé‘\\\\\\i\\\ o e e e
e o P17 4
= 5T 1
e ; z m\ i3 et 4y 5
i 77 35 Gg gt b33
Grrmerr e N el
s |32 A 12 .
7 2 3 2 %
i iz B
IS S L
% (R R A 11N
% P =28
~ i s s
/] v it
1 g At
\ i o i
A 7
Ao ttieppreed
| “
B
o
S srrriiscese :
: \..
whe,
. .
ﬁ ’
s
HAtR At i g




%, ‘
e prgrringensnseenss
% : : A :
gy, . : ; s H
% - I oo,
% S0 H fas] “ents
7 : 4
“ p ; ;
- 2
: v : .
3 S :
§ Lt H
: e "l 3
4 b s s 3
» H
H
H
4
H

JECTEES NV

Cerrs,
irrs,
Pt

oSy

£, /7

y
B
Meeriad 7 ooy : carer G £
: ; 4 o ravorrsnt
i . : e 1 ;
: - { : noprdgo H Z :
[ P ; ;
i ; S % i
f B sl . :
3 4 Cenrry,, & ]
: : ;
Z
H
%
Srgy, ; H rrdraidsresy G arevngee
= A 7
“iney, H VA4 7
L e b 4 H
e » 2 7
H 2 /
[ 7 H H
4 P f v
: : T H
“ i 4 Vs 7
€ ¢ H » i i
% : : i :
% P PP ;
] 7 H = 7 i
% H .t z
K 4 4 m 2 H
; p : o i
3 H ! 3 2 . P
P i . H 7 . Pfg »
osbosineso. P b, buvoe] i W n
i : * N 5oy [
P t 5o, H ;
£ T g £ %
i A A 3% e 2 i
#t H {
S IS4 H
H p H
? A i
: gl I
.M\\\\\\\\\\\ m
/ ’
% *
* ¥
7
H
b
: 2, :
: H
: H
: i
K
3
H
I3
E
i
K
“ ']
; f
/ ;
4 K
‘ 7 7
% g s ;
e smey, 1
werornres P
LR ,
peteit
s P
;2 ;
P :
Sovivinkom H
o, rd g
;
J
:
H

e ]




FERRRRE SN

[
S
. Sy
¢
AN
e
PN
%
%
o SAANRREN S AN MwaAAATy wwaanaaan
%\ A »
k. NENERE
AR $
SRR SRR A AN e 8 i
U
N AN L
N :
AN X NN H A R
H S R
g ~\\“\~\\
2 RN
- g ~\~2‘\\\‘\\ &
\\ >
M\m”‘““‘ 3 §
M\\\\\ v
R
=
oot
SR §
Ry .
: i
= § H
% 3
ey »
. — < : § N
R I K3
R ey RS R
N S SRy \ o Yo d
o N 3 o I
5 3 o) A snasanane 3 e S
< Y. ) 2
8 \ N
#
R s vg\\\\v S nnasaar i assnda 8, % \
AR Ee s
R e
§ 2y ~
o 3 i
> N K R RS
: NG ™aned § Wi N
i SN b4 R
i > § T \ XA X
Snatas e NN D MMM NN i Y g ‘\;
3 RO \
200 h‘“«m B
S o 3 3
A Y 2 N
- TN s s s s
i o§ 1}
s N i
Samn N
PR [ H
A R S RS
Snwass &Y ¢
ar ¥
UNRETRNEN K ERRARRRES S SARRAARRS A8 AARAAAA S SR § X
N |
S i i
L e e i i
aaan AR VRS > 3
a0 PRI, N NARANTI A SRAAAAAS A NN H N 3 N
3 N 3 3
+ i N & i
3 ; x 3 It
X it
N 1t
N i \3 N \3 3
S PR . —t
Byt T
Yiv, N
[ A SN 1
NI X SRR .\ W 3}
ISR ) DNRRE H
SRS NN i
i . 3
[ECERVPTIeY v 3 N 2 ES
: s . 2
P i i
» R N b8 X
3 H i oo
Tanannanias R M
e X
TR M i SRRARY S i &t AR
=
{
-
Read \
[ \' -~
< . %
) % % PSS
. S & ainans A v inaae v s X
NN 3 AR Y
\ NN A 3
A Ry ~N
N«\‘“““* b
Y RN inaaasa e anaaaan e
R L]
3
§ sryeee 13
N VA \\_Q H
R
o 3
3 3y
. v
. g, : i
e A A i by
" ~
J
%
T
Yy ,_
LR N
i 5 .
N
{ 1y h
H
3 il N
i i §
N 1 hS
1 13
N i N
R i 3]
NN N LY
§ b - Q
3
\
i
‘
\
‘
;
‘
‘
t
w
:
w
w
w
w
w
w
;
§ ;
Soen, ;
- 1 o i B 2 :
Y Yo ST ‘
- O S R :




	Page 1 - BIBLIOGRAPHY
	Page 2 - DESCRIPTION
	Page 3 - DESCRIPTION
	Page 4 - DESCRIPTION
	Page 5 - DESCRIPTION
	Page 6 - DESCRIPTION
	Page 7 - DESCRIPTION
	Page 8 - DESCRIPTION
	Page 9 - DESCRIPTION
	Page 10 - DESCRIPTION
	Page 11 - CLAIMS
	Page 12 - CLAIMS
	Page 13 - DRAWINGS
	Page 14 - DRAWINGS
	Page 15 - DRAWINGS

