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Цели и задачи изучения дисциплины
Целями освоения дисциплины «Защита интеллектуальной собственности» являются изучение видов интеллектуальной собственности, прав авторов и владельцев интеллектуальной собственности, методов защиты прав владельцев интеллектуальной собственности,  международной деятельности в области защиты интеллектуальной собственности.

Задачами курса являются:

- изучение ключевых положений патентного закона РФ;

- изучение процесса осуществления патентно-информационного поиска по технической проблеме;

- изучение процесса  составления формулы изобретения;

- изучение методик выбора прототипа и аналога изобретения;

- изучение алгоритма процесса составления заявок на изобретение;

- изучение процедур уточнения материала заявки для эксперта при необходимости отсылки дополнительных материалов по заявке на изобретение или полезную модель;

- изучения механизма проведения экспертизы заявки на изобретение или полезную модель.

ПРАКТИЧЕКСАЯ  РАБОТА №1                                                                             Изучение методических рекомендаций по составлению заявок на изобретения и полезные модели

Изобретением признается новое и обладающее существенными отличиями тех​ническое решение задачи в любой области народного хозяйства, социально-культур​ного строительства или обороны страны, дающее положительный эффект,

Объектом изобретения могут являться:
     - новое устройство (например, машина, прибор, инструмент и др.);
· новый способ (например, способ изготовления изделия, получения вещества, способ лечения и др.);
· новое вещество (сплав, смесь, раствор, полученный нехимическим путем ма​териал, химическое соединение и др.);
- применение ранее известных устройств, способов, веществ по новому назна​чению (без их изменения по существу, когда положительный эффект получается Именно благодаря такому применению).
Изобретениями признаются также новые штаммы микроорганизмов, т. е. наслед​ственно-однородные культуры бактерий, вирусов, водорослей и др., продуцирующие полезные вещества или используемые непосредственно.

Не признаются, в частности, изобретениями:
- методы и системы организации и управления хозяйством (планирование, фи​нансирование, снабжение, учет, кредит, бухгалтерия, прогнозирование, нормирование, формы бланков, карточек картотек и т. п.);
· условные обозначения (например, дорожные знаки, маршруты, коды, шрифты и т. п.), расписания, правила (например, правила игры, правила уличного движения, правила судоходства и т. п.);
· проекты и схемы планировки сооружений, зданий и территорий (населенных пунктов, сельскохозяйственных угодий, парков, улиц, площадей и т. п.);
· методы и системы воспитания, преподавания, обучения, дрессировки живот​ных, грамматические системы языка, системы информации, классификации, конъюнк​турных и иных исследований, системы обработки и упорядочения документации, си​стемы математических построений и преобразований, методы расчетов, методы науч​ных разработок, методы проектирования и т. п.;
· предложения, касающиеся лишь внешнего вида (формы, фасона) изделий, ох​раняемых в соответствии с законодательством о промышленных образцах,-
· решения, противоречащие принципам гуманности, социалистической морали и общественным интересам или явно бесполезные решения;
- собственно научные открытия, научные теории, основные положения науки, не решающие технически какой-либо конкретной задачи;
При составлении описания на дополнительное изобретение из описания ис​ключается раздел «Известные технические решения», поскольку анализ предшест​вующих изобретений сводится к анализу прототипа, которым является объект основ​ного изобретения.
В разделе описания «Характеристика выбранного заявителем прототипа» указы​вается номер основного авторского свидетельства или патента и его индекс по Меж​дународному патентному классификатору, после чего приводится характеристика это​го объекта.

Данные о технико-экономической или иной эффективности изобретения сле​дует помещать в конце описания изобретения.
В этой части описания приводятся следующие данные:
· технико-экономические преимущества изобретения перед аналогичными, из​вестными заявителю наиболее инновационными техническими решениями в этой об​ласти (например, показатели улучшения качества изделия, степень повышения точ​ности измерения, величина повышения к. п. д. устройства, степень экономичности данного способа и т. п.);
· ожидаемый экономический или иной эффект, который может быть получен отраслью вцелом, и в частности организацией-заявителем в результате исполь​зования изобретения;
· ориентировочный перечень работ, необходимых для доведения изобретения до промышленного использования, и время, требуемое для этого.

Изложение технико-экономических преимуществ изобретения должно стро​иться на основе конкретных данных, а не быть декларативным.
Цель изобретения должна быть подкреплена убедительными доказательствами ее достижения. Необходимо провести объективный анализ преимуществ заявленного объекта по сравнению с известным, для чего используются результаты испытания изобретения, если таковые осуществлены. Если таких сведений нет, следует привести расчетные данные или детально объяснить, каким образом может быть достигнута цель изобретения. Например, если цель изобретенного способа — повышение вы​пуска продукции, следует указать конкретно, почему и насколько он увеличивается.
Из описания изобретения должна быть ясна достоверность приводимых данных о технико-экономической или иной эффективности изобретений, т. е. необходимо указать, каким образом они получены (по расчетам заявителей, по данным опытной проверки с указанием места ее проведения, по итогам испытаний опытного образца и т. п.). В подтверждение данных о технико-экономической или иной эффективности, приведенных в описании изобретения, должны быть представлены в заявке, если это необходимо, расчеты, документы, подтверждающие результаты опытных проверок и т. п.
Если изобретение в какой-то мере касается условий техники безопасности, то в этом разделе следует показать, что при использовании изобретения эти условия не будут ухудшены или нарушены.
Описание изобретения должно быть составлено в соответствии с формулой изобретения и содержать исчерпывающую информацию об изобретении.

Формула изобретения — это составленная по установленным правилам крат​кая словесная характеристика, выражающая техническую сущность изобретения. Ха​рактеристика изобретения выражается признаками объекта изобретения.

Под признаками объекта изобретения понимаются, например, узел, деталь в устройстве, операция, прием, параметры режима в способе, ингредиенты и их ко​личественное соотношение в веществе и т. п.
Существенными признаками называются такие, каждый из которых, отдельно взятый, необходим, а все вместе взятые достаточны для того, чтобы отличить данный объект изобретения от всех других и характеризовать его в том качестве, которое проявляется в положительном эффекте.
Существенным признаком можно признать лишь такой признак из общей массы признаков объекта изобретения, отсутствие которого в совокупности существенных признаков не дает возможности получить тот положительный эффект, который явля​ется целью изобретения, и лишь его наличие в совокупности признаков обеспечи​вает получение этого положительного эффекта.

В патентной практике формула изобретения составляется либо в виде одного пункта (однозвенная формула), либо в виде двух и более пунктов (многозвенная формула). Однозвенная формула изобретения применяется только тогда, когда су​щественные признаки обьекта изобретения исчерпывают его основную техническую характеристику и не требуют дальнейшего развития в последующих пунктах.

В первый пункт многозвенной формулы (или в каждый независимый пункт формулы, включающей несколько разных объектов) вводятся все существенные приз​наки объекта изобретения, необходимые и достаточные для достижения цели, изла​гаемые допустимо обобщенными понятиями, т. е. таким образом, чтобы они охаатывали все предвидимые, возможные, частные случаи выполнения или использования данного изобретения и тем самым охватывали дополнительные пункты формулы и чтобы не возникала возможность обходя ее, как путем замены одного признака дру​гим, так и путем исключения какого-либо признака из числа указанных в ней.
Во второй и последующие пункты многозвенной формулы вводятся признаки, развивающие, уточняющие признаки, указанные в первом пункте формулы изобрете​ния, непосредственно или косвенно, т. е. через подчиненные ему последующие пункты.
Многозвенная формула изобретения более полно характеризует изобретение, поэтому она является более предпочтительной. Однако не следует необоснованно увеличивать число дополнительных пунктов.

Необходимо соблюдать следующие правила составления формулы:
· в формуле изобретения надо указывать все существенные признаки объекта изобретения, руководствуясь тем, что именно совокупность существенных признаков должна быть необходимой и достаточной для достижения цели изобретения, т. е. получения положительного эффекта;
· формула изобретения должна состоять из ограничительной части, включаю​щей признаки, общие для заявляемого объекта изобретения и прототипа (известные признаки), отличительной части, включающей признаки, которые отличают заявляе​мый объект изобретения от прототипа  (т. е. новые признаки объекта изобретения) и цели изобретения, характеризующей положительный эффект;
· ограничительная часть формулы изобретения отделяется от следующей за ней отличительной части выражением: «отличающийся (-ееся, -аяся) тем, что,», после которого указывается цель изобретения.
Пример. «Способ изготовления печатных схем, заключающийся в том, что на зара​нее заготовленную матрицу, имеющую рельефные токопроводящие дорожки, гальваническим путем наносят слой меди, который затем переносят на подложку, отличающий​ся тем, что, с целью облегчения переноса слоя меди на подложку, перед гальваническим покрытием матрицу смачивают раствором хромсодержащего соединения»;

· дополнительные пункты формулы приводят, если требуется более подробно охарактеризовать (уточнить, развить) какой-либо существенный признак изобретение, указанный в первом пункте формулы. Дополнительные пункты формулы могут также развивать и уточнять признаки, содержащиеся в других пунктах формулы. После обозначения номера дополнительного пункта надо указать название изобретение, составленное из начальных слов формулы, затем сослаться на предыдущий пункт, к которому относится дополнительный, и характеризовать конкретное выполнение развиваемого (уточняемого) существенного (ых) признака(ов);
· указание цели в дополнительных пунктах формулы изобретения не обяза​тельно.
Пример. «П. 2. Способ изготовления печатных схем по п. 1. отличающийся тем, что в матрицу смачивают раствором двухромовокислого калия с концентрацией  1 г/л»;

· нельзя вводить в формулу изобретения имя автора, условные сокращения на​звания (например, лак К-17) или неопределенные выражения — «достаточно легкий» «холодный» и т. п.
В тех случаях, когда объектом изобретения является применение ранее из​вестных устройств, способов и веществ по новому назначению, допускается иная формула изобретения, не содержащая слова «отличающийся». В такой формуле нельзя характеризовать изобретение сочетанием известных и новых признаков объекта, так как здесь используется не новый объект, а уже извест​ный (с известными признаками) и само изобретение заключается в применении этого известного объекта по новому назначению с получением положительного эффекта.
Формулу изобретения в таких случаях надо излагать следующим образом: «Применение... (указывается название или определение известного устройства, способа или вещества)... в качестве (указывается конкретное новое назначение  заданного устройства, способа или вещества)».
Пример. Применение электролитического прерывателя в качестве датчика температуры электролита.


Приведенная в заявке формула изобретения имеет решающее значение для оценки органом, осуществляющим государственную научно-техническую экспертизу изобретений, новизны и существенных отличий, а также положительного эффекта заявляемого объекта, а в случае признания объекта изобретением только она одна приобретает правовое значение. Правовое значение формулы изобретения заключается в том, что она является единственным критерием для определения объема изобретения и по ней устанавливается факт использования (или неиспользования) изобретения.

В формуле изобретения устройство должно характеризоваться конструктивными признаками, т. е. наличием новых для данного объекта узлов, деталей и механизмов, взаимным их расположением, новой взаимосвязью или новой формой известных деталей, узлов и механизмов, материалом, из которого выполнена деталь, узел или сам объект, и др.


Пример: «1. Молотильное устройство, содержащее малотильный барабан с валом и расположенную под ним решетчатую деку, отличающееся тем, что, с целью увеличения сепарации вымолоченного зерна через деку, путем сообщения ей колебаний, устройство имеет вибратор и дека шарнирно подвешена к валу барабана с возможностью качания в поперечном направлении к валу.

2. Устройство по п. 1, отличающееся тем, что, с целью ограничения амплитуды ко​лебаний,  дека подпружинена в направлении колебаний.


3. Устройство по п. 1, отличающееся тем, что вибратор закреплен на деке».
В формуле изобретения, характеризующей способ, указывается выполнение в определенной последовательности ряда действий (приемов, операций с помощью материальных объектов), в частности, использование новых операций или приемов, новый порядок чередования известных приемов или операций, новый температур​ный, электрический, временной или другой режим, использование определенных ма​териалов, приспособлений и инструментов, необходимых для выполнения приемов или операций и др., из которых состоит способ.
Пример. «1. Способ непрерывного получения Н-бутанола гидрированием кротонового альдегида, в присутствии соединений меди, отличающиийся тем, что, с целью повышения выхода продукта и снижения температуры, при которой ведут процесс гидрирования, к кротоновому альдегиду добавляют этиловый спирт и масляный альдегид, полученную при атом смесь испаряют и пары вместе с водородом пропускают над катализатором из окиси меди на силикагеле.


2. Способ по п. 1, отличающийся тем, что в кротоновый альдегид вводят этиловый спирт, а затем в полученную смесь вводят масляный альдегид до концентрации его 18—19% от веса полученной смеси.


3. Способ по п.п. 1 и 2, отлтчающийся тем, что водород вводят в пары смеси крото​нового альдегида, этилового спирта и масляного альдегида в количестве 0,3—0,7 л/час на 1 л. смеси».


В формуле изобретения . вещество может характеризоваться:
· входящими в его состав ингредиентами и их количественным соотношением (для растворов, сплавов, стекло, смесей и т. п.);
· новой структурой одного из ингредиентов, без изменения качественного и ко​личественного состава вещества и с одновременным их изменением;
· в случае химического соединенения — его качественным (атомы определенных элементов) и количественным (число атомов каждого элемента) составами, химиче​ской связью между атомами и взаимным расположением атомов в молекуле, выра​женным посредством структурной формулы молекулы химического соединения.
Для смесей, растворов, сплавов, стекла и т. п. количественное содержание каж​дого ингредиента следует выражать в любых единицах двумя числами, характери​зующими минимальный и максимальный пределы содержания (нижний и верхний пре​делы содержания).
Если формула многозаенная, то перечень ингредиентов и их количественное со​отношение приводятся в первом  пункте формулы.
Если количественное содержание каждого ингредиента выражается в весовых процентах, количественные значения ни
ингредиентов, взятые по нижнему пределу, должны составлять в сумме менее 1
00%, а количественные значения тех же ингре​диентов, взятые по верхнему пределу должны составлять в сумме более 100%.

Комбинация ингредиентов в пределах, установленных формулой величин, должна давать в сумме 100%.
Выявленные, практически не
избежные примеси не должны включаться в формулу изобретения, так как они не являют ингредиентами вещества. Они приводятся в описании изобретения с указана
нием максимально допустимых пределов их содержа​ния (при которых не изменяются свойства вещества), отнесенных к единице вещест​ва (г/л, г/кг).

При составлении формулы изобретения на штамм микроорганизма приводит​ся характеристика всей совокупности признаков, достаточных для его распознавания и установления того факта, что предложенный штамм действительно является новой культурой, которая ранее нигде не была описана.
Формула должна содержать название штамма в латинской транскрипции, реги​страционный номер в коллекции
 .микроорганизмов, местонахождение коллекции, указание на то, какое полезное
 вещество продуцирует данный штамм или для чего применяется, если он не продуцирует
, полезное вещество, и описание морфологиче​ских и физиологических признак
ов, а также антагонистических свойств, если они имеют существенное значение. 

При составлении формулы изобретения, включающей объекты (вещество и способ его получения, способ и устройс
тво осуществления и т. п.), служащие единой цели и которые могут быть применены лишь совместно, в первом пункте формулы характеризуется объект изобретения,
наиболее соответству​ющий характеру задачи (или проблемы), поставленной и решенной заявителем. Так, если впервые решена задача создания какого-либо вещества, то в первом пункте характеризуется это вещество, а во втором пункте способ его получения.
Поскольку другой объект, характеризуемый вторым (или третьим пунктом, если в формулу включены три разнородные объекта), объединены с
первым единой целью, цель изобретения во втором пункте не указывается.
В формуле, включающей разнородные объекты 
характеризующие вещество, способ, устройство (первые пункты) являются независимыми.
Дополнительные пункты формулы развивают, что 
признаки, содержащи​еся в ее независимых пунктах, и формулируются как в обычной  многозвенной фор​муле, характеризующей один объект изобретения, т. е.
с починением их соответст​вующим пунктам формулы и расположением соответственно подчинению.

Формула на дополнительное изобретение составляется следующим образом:
· название дополнительного изобретения берется из ф
ормулы основного изо​бретения;
· вместо перечисления ограничительных признаков указ
ыеается номер основ​ного авторского свидетельства или патента, с простановкой 
перед номером слова «по»;
· после указания номера авторского свидетельств
па или патента приводится ха​рактеристика цели дополнительного изобретения, соответствующая тому усовершен​ствованию, которое выносится в основное изобретение;
· после указания цели изобретения приводятся существенные отличительные признаки, которые характеризуют усовершенствование основного изобретения.

Пример. «Машина для высадки рассады в горшочках
по авт. св-ву № 300010. отличающаяся тем, что, с целью улучшения обжатия почвы вогруг горшочков  в момент их высадки в борозду, стержни корзинок выполнены упругим

При составлении заявки на новые химические соединения следует учесть, что химические соединения или вещества, полученные химическим путем, признаются изобретениями, если:
· они обладают принципиально новой химической
 структуой. Положительный эффект таких соединений должен состоять в обнаруженных полезных свойствах;
· их химическая структура относится к модифицированной известной структуре (например, гомологам, изомерам известных соединенений). Положительный эффект та​ких соединений должен состоять в обнаруженных полезных 
свойствах, не присущих известной структуре, либо в усилении известных для
 эжтой структуры свойств, либо в других преимуществах (например, снижении токсичности,
 замене дефицитных веществ и т. п.), а также в расширении арсенала средств действия на живой организм.
1. Пример  заявки на  выдачу патента на полезную модель

МПК8 B 23 F 21/04

Инструмент для чистовой обработки цилиндрических зубчатых колес

Техническое решение относится к области машиностроения,                  в частности к обработке круговых зубьев цилиндрических зубчатых колес.


Известен инструмент в виде резцовой головки для нарезания цилиндрических зубчатых колес с круговыми зубьями, на торце корпуса которой закреплены расположенные по спирали и объединенные в группы наружные и внутренние резцы, на наружном витке спирали расположены с чередованием наружные и внутренние резцы, а на внутреннем витке – наружные, причем наружный виток содержит большее количество резцов, чем внутренний  [А.с. СССР № 1009660, МПК3 B 23 F 21/04, Бюл. № 13, 1983]. Профилирование зубьев методом обкатки обеспечено согласованием угловой скорости вращения и скорости поступательного перемещения инструмента в направлении, перпендикулярном его оси, с угловой скоростью вращения обрабатываемого изделия. Деление, в этом случае непрерывное, автоматически обеспечивается при указанных движениях инструмента и детали. Линия зубьев очерчена по циклоиде, такие зубчатые колеса называют арочными с продольной циклоидальной формой зуба.

Недостатком является невозможность использования абразивного инструмента для финишной обработки изготавливаемого изделия.


Известен инструмент в виде дискового шевера, имеющего режущие кромки на боковых эвольвентных винтовых поверхностях зубьев и выполненный со смещением исходного контура рейки, при этом режущие кромки образованы пересечением винтовых поверхностей зубьев шевера Z с винтовыми поверхностями стружечных канавок, при этом Zc=Z±1,         где Zc – число стружечных канавок [Пат. РФ № 2230635, МПК7 B 23 F 21/28, Бюл. № 17, 2004].


Недостатками являются узкие технологические возможности инструмента, а также то, что его конструктивные особенности накладывают ограничения,  не позволяющие использовать инструмент за пределами ограниченной области его применения – обработки цилиндрических колес с винтовыми зубьями. 

Задача технического решения – расширение технологических возможностей инструмента за счет исключения зависимости конструкции от формы линии зуба, повышение качества обработки.

Поставленная задача достигается тем, что инструмент  для чистовой обработки цилиндрических зубчатых колес, представляет собой цилиндрическое зубчатое колесо, на боковых поверхностях круговых зубьев которого выполнены режущие кромки, образованные пересечением поверхностей зубьев с винтовыми поверхностями стружечной канавки трапецеидального профиля, смещенные в осевом направлении друг относительно друга на величину Δ=
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, где Р – шаг винтовой стружечной канавки, z – число зубьев инструмента, и наклоненные к торцам под углами 
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. Инструмент образует с обрабатываемой заготовкой-колесом зубчатую пару внеполюсного зацепления. 

На фиг. 1 изображено осевое сечение инструмента для чистовой обработки цилиндрических зубчатых колес с круговыми зубьями.                  На фиг. 2 – развертка делительного цилиндра диаметра d0 инструмента для чистовой обработки цилиндрических зубчатых колес с круговыми зубьями. На фиг. 3 – аксонометрическое изображение инструмента для чистовой обработки цилиндрических зубчатых колес с круговыми зубьями.

Конструктивно инструмент представляет собой цилиндрическое зубчатое колесо, линией зуба которого является дуга окружности. Боковые поверхности 1 зубьев инструмента являются эвольвентными. Режущие кромки 2 инструмента образованы пересечением винтовой поверхности стружечной канавки 3 трапециидального профиля и боковых поверхностей 1 зубьев инструмента. За счет такого конструктивного решения режущие кромки 3 смещены в осевом направлении друг относительно друга на величину Δ. В инструменте режущие кромки смещены в осевом направлении друг относительно друга на величину Δ=
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, где Р – шаг винтовой стружечной канавки, z – число зубьев инструмента, и наклоненные к торцам под углами 
[image: image4.wmf]2

q

±

. Это достигается тем, что только стружечная канавка расположена на винтовой поверхности. Такое конструктивное решение позволяет: 

Во-первых, исключить зависимость конструкции инструмента от формы линии зуба, т.е. линия зуба инструмента и обрабатываемой заготовки-колеса может иметь любую форму, например круговую, а не только винтовую как в ближайшем аналоге. Это объясняется тем, что за счет расположения стружечной канавки на винтовой поверхности режущие кромки всегда оказываются смещенными не величину Δ, вне зависимости от характера линии зуба, что расширяет технологические возможности инструмента.

Во-вторых, число заходов стружечной канавки инструмента может быть любым (от одного до нескольких заходов) и не иметь зависимости от числа зубьев инструмента.

В-третьих, за счет открывшейся возможности варьирования числом заходов стружечной канавки, появляется возможность варьировать число режущих кромок, приходящихся на один зуб инструмента а, следовательно, и влиять на процессы резания, происходящие в зонах контакта режущих кромок инструмента и обрабатываемой заготовки-колеса и управлять шероховатостью обрабатываемых поверхностей – одном из важнейших показателей качества обработки.

В-четвертых, за счет заявленной геометрии поперечного сечения стружечной канавки трапецеидальной формы и изменения его основного геометрического параметра – угла наклона режущих кромок 
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 также открывается прямая возможность управления процессами резания с непосредственным влиянием на качество обработки.  

Инструмент для чистовой обработки цилиндрических зубчатых колес работает следующим образом. Заготовка–колесо с предварительно формообразованными методом литья, пластического деформирования, механической обработки и др. зубьями, вводится в плотное (беззазорное по боковым сторонам) зацепление с инструментом, образуя предполюсное dw0>da0, где dw0 – диаметр начальной окружности инструмента, da0 – диметр окружности вершин инструмента, или заполюсное зацепление dw0<d(0, где d(0 – диаметр окружности нижних точек активного профиля зуба. Обработка осуществляется способом свободного обката. Срезание припуска осуществляется за счет создания по всей высоте боковых поверхностей 1 зубьев инструмента скорости скольжения в контактных точках режущих кромок 2 и зубьев заготовки-колеса, и имеющей значение больше нуля. Обработка боковых поверхностей зубьев заготовки-колеса по всей их длине обеспечивается при соблюдении двух условий: во-первых, наличием на инструменте винтовой поверхности стружечной канавки 3; во-вторых, отсутствием общих множителей чисел зубьев инструмента и обрабатываемой заготовки-колеса. При  этом обработка осуществляется при параллельном положении осей инструмента и заготовки-колеса, без дополнительного движения подачи в осевом направлении. Это достигается за счет того, что режущие кромки инструмента конструктивно смещены в осевом направлении друг относительно друга на величину Δ. 

 После совершения инструментом количества оборотов, равного или кратного числу зубьев обрабатываемой заготовки-колеса, для обеспечения одинаковых условий резания на противоположных боковых поверхностях зубьев заготовки-колеса производится реверсирование направления вращения зубчатой пары инструмент – заготовка-колесо, и также совершается количество оборотов, равное иди кратное числу зубьев заготовки-колеса. На этом заканчивается один проход. После каждого прохода необходимо произвести врезание – сближение осей инструмента и обрабатываемой заготовки-колеса вплоть до достижения номинального межосевого расстояния. Для улучшения качества обработанной поверхности, на конечном этапе цикла обработки, осуществляется выхаживание – вращение пары инструмент – заготовка-колесо в прямом и обратном направлениях при номинальном межосевом расстоянии. 

Теоретическими и экспериментальными исследованиями установлено, что оптимальную производительность и качество обрабатываемой поверхности можно обеспечить, если числа зубьев инструмента и обрабатываемой заготовки-колеса не будут иметь общих множителей.

Разработанная конструкция инструмента была реализована при обработке цилиндрического зубчатого колеса с круговыми зубьями с модулем m=2 мм, числом зубьев z=11, коэффициентом смещения исходного контура χ=0, номинальным радиусом кривизны арки зуба R01=20 мм, выполненного из стали 20Х. Предварительное формообразование зубьев заготовки-колеса осуществлялось одной резцовой головкой. Окончательная обработка велась инструментом со следующими параметрами: модуль m0=2 мм, число зубьев z0=31, коэффициент смещения исходного контура χ0=1,909 мм. Режимы обработки: снимаемый припуск, определяемый по развертке начального цилиндра в среднем сечении зуба – 0,12 мм,  частота вращения инструмента n=125 мин-1, подача врезания 0,03 мм на рабочий цикл, количество рабочих циклов – 4, количество циклов выхаживания – 2.

Проведенные испытания подтвердили возможность обработки заявленными инструментом цилиндрических колес с круговыми зубьями, что позволяет наглядно проиллюстрировать расширение его технологических возможностей и улучшение качества обработки. 

Инструмент для чистовой обработки 

        цилиндрических зубчатых колес.
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Фиг. 1

Инструмент для чистовой обработки 

        цилиндрических зубчатых колес.
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Фиг. 2

Инструмент для чистовой обработки 

        цилиндрических зубчатых колес.
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Фиг. 3

Формула полезной модели

1. Инструмент для чистовой обработки цилиндрических зубчатых колес, представляющий собой цилиндрическое зубчатое колесо, на боковых поверхностях зубьев выполнены режущие кромки, которые образованы пересечением поверхностей зубьев с винтовыми поверхностями стружечной канавки, отличающийся тем, что режущие кромки образованы при пересечении боковых поверхностей круговых зубьев с винтовыми поверхностями стружечной канавки, смещенными в осевом направлении друг относительно друга на величину Δ=
[image: image9.wmf]z

P

, где Р – шаг винтовой стружечной канавки, z – число зубьев инструмента, и наклоненными к торцам под углами 
[image: image10.wmf]2
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, образующее с обрабатываемой заготовкой-колесом зубчатую пару внеполюсного зацепления. 

2. Инструмент по п. 1, отличающийся тем, что стружечная канавка выполнена трапецеидального профиля. 

Реферат

Инструмент для чистовой обработки цилиндрических зубчатых колес

Техническое решение относится к области машиностроения, в частности к обработке круговых зубьев цилиндрических зубчатых колес.

Задача технического решения – расширение технологических возможностей инструмента за счет исключения зависимости конструкции от формы линии зуба, повышение качества обработки.

Инструмент  для чистовой обработки цилиндрических зубчатых колес, представляет собой цилиндрическое зубчатое колесо, на боковых поверхностях круговых зубьев которого выполнены режущие кромки, образованные пересечением поверхностей зубьев с винтовыми поверхностями стружечной канавки трапециидального профиля, смещенные в осевом направлении друг относительно друга на величину Δ=
[image: image11.wmf]z

P

, где Р – шаг винтовой стружечной канавки, z – число зубьев инструмента, и наклоненные к торцам под углами 
[image: image12.wmf]2
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. Инструмент образует с обрабатываемой заготовкой-колесом зубчатую пару внеполюсного зацепления. 

2. Пример  заявки на  выдачу патента на изобретение модель

МПК8 B 23 F 9/02

Способ обработки цилиндрических зубчатых колес  шевингованием-прикатыванием

Изобретение относится к области машиностроения, в частности к обработке круговых и арочных зубьев цилиндрических зубчатых колес.


Известен способ нарезания круговых зубьев зубчатых колес инструментом в виде двух планшайб с равномерно расположенными по окружности выступами на которых размещают по одинаково направленным спиралям режущие элементы, при этом планшайбам сообщают вращения в противоположном направлении с постоянным сдвигом фаз на угол 
[image: image13.wmf]z

p

, где z – число выступов каждой впадины                   [А.с. СССР № 1296327, В 23 F 9/02, Бюл.  № 10, 1987.].


Недостатком способа является то, что он позволяет обрабатывать только бочкообразные зубья, линия которых отличается от дуги окружности.


Известен способ обработки круговых зубьев колес цилиндрических и винтовых передач методом непрерывного деления, инструментом со спиральной формообразующей поверхностью, при этом угол скрещивания осей инструмента и заготовки равен 90о [А.с. СССР № 429909, B 23 F 9/02,   В 23 F 9/08, Бюл. № 20, 1974.]. Инструмент или заготовку приводят в относительное прямолинейное движение в направлении, перпендикулярном оси заготовки или инструмента, либо в круговое движение вокруг оси производящего колеса и сообщают заготовке  или инструменту дополнительное движение подачи вдоль оси инструмента. 


Недостатком способа является то, что он не позволяет обрабатывать круговые симметричные зубья.


Известен способ обработки цилиндрических зубчатых колес шевингованием-прикатыванием, включающий свободный обкат шевера-прикатника, имеющего режущие кромки, смещенные по винтовой поверхности, и обрабатываемого колеса, установленных на параллельных осях, при этом зацепление шевера-прикатника с обрабатываемой колесом выполняют внеполосным, а обработку ведут с периодической радиальной подачей после каждого из 2-4 рабочих циклов, включающих поворот шевера-прикатника в прямом и обратном направлениях на количество оборотов, равное числу зубьев обрабатываемого колеса, и без радиальной подачи в течении 1-2 циклов выхаживания, включающих поворот шевера-прикатника в прямом и обратном направлениях на количество оборотов, равное числу зубьев обрабатываемого колеса, при этом используют шевер-прикатник, число зубьев которого не имеет общих множителей с числом зубьев обрабатываемого колеса кроме единицы  [Пат. РФ № 2224624, МПК7 B 23 F 19/06, Бюл. № 6, 2004].


Недостатком способа является ограничение минимального числа зубьев обрабатываемой заготовки. Это объясняется тем, что при малых числах зубьев заготовки невозможно обеспечить требуемое условие внеполюсного зацепления между инструментом и заготовкой, из-за заострения зубьев инструмента.


Задача изобретения – расширение технологических возможностей способа обработки цилиндрических зубчатых колес шевингованием-прикатыванием, создание возможности обработки зубчатых колес с малым числом зубьев.

Поставленная задача решается тем, что обработка осуществляется шевингованием-прикатыванием, включающим свободный обкат инструмента – шевера-прикатника, имеющего режущие кромки, смещенные по винтовой поверхности, и обрабатываемого колеса,  при этом зацепление инструмента с обрабатываемой колесом выполняют внеполосным, а обработку ведут с периодической радиальной подачей после каждого из 2-4 рабочих циклов, включающих поворот инструмента в прямом и обратном направлениях на количество оборотов, равное числу зубьев обрабатываемого колеса, и без радиальной подачи в течении 1-2 циклов выхаживания, включающих поворот инструмента в прямом и обратном направлениях на количество оборотов, равное числу зубьев обрабатываемого колеса, при этом используют инструмент, число зубьев которого не имеет общих множителей с числом зубьев обрабатываемого колеса кроме единицы, причем инструмент и заготовку-колесо устанавливают на пересекающихся под углом 90о осях, обработку производят инструментом, линия зубьев которого имеет круговую или арочную форму, а режущие кромки круговых или арочных зубьев инструмента расположены на плоском производящем колесе.


На фиг. 1 изображена схема способа обработки цилиндрических зубчатых колес  шевингованием-прикатыванием. 

Инструмент 1, выполнен в виде плоского производящего колеса  установленного на цилиндрическую оправку 2 и жестко закреплен на ней гайкой 3. Заготовка-колесо 4 установлена свободно на цилиндрическую оправку 5.  

Способ обработки цилиндрических зубчатых колес  шевингованием-прикатыванием пригоден для обработки заготовки-колеса с предварительно формообразованными высокопроизводительными методами: литья, пластического деформирования, механической обработки и др. зубьями,  Согласно способу, инструмент 1 устанавливают на цилиндрическую оправку 2 и фиксируют гайкой 3. Заготовку-колесо 4 устанавливают свободно на цилиндрическую оправку 5 и  вводят в плотное (беззазорное по боковым сторонам) зацепление с инструментом 1. После чего инструменту 1 сообщают вращательное движение – движение обката в прямом и обратном направлениях с угловой скоростью ω0.       При этом заготовка-колесо 2 вращается со скоростью  ω. Указанное движение является рабочим потому, что при нем осуществляется срезание тонких слоев стружки и выглаживание боковых поверхностей зубьев заготовки-колеса 4 за счет профильного скольжения режущих кромок инструмента 1 по боковым поверхностям зубьев заготовки-колеса 4. Обработка боковых поверхностей зубьев по всей их длине обеспечивается при соблюдении двух условий: во-первых, наличием режущих кромок смещенных на соседних зубьях инструмента 1 друг относительно друга, образованных в результате пересечения боковых поверхностей его зубьев с винтовыми поверхностями стружечной канавки; во-вторых, отсутствием общих множителей чисел зубьев инструмента и обрабатываемой заготовки-колеса 4. Формообразование боковых поверхностей зубьев обрабатываемой заготовки-колеса 4 совершается за количество оборотов инструмента 1, равное числу зубьев обрабатываемой заготовки-колеса 4. Заготовка-колесо 4 при этом совершает количество оборотов равное числу зубьев инструмента 1.  Далее производят врезание – сближение пересекающихся под углом 90о осей инструмента 1 и заготовки-колеса 4, с прерывистой подачей Sвр на величину 0,03…0,05 мм. Так завершается один рабочий цикл. За полный цикл обработки, для удаления всего припуска с боковых поверхностей зубьев заготовки-колеса 4 необходимо осуществить от двух до пяти рабочих циклов. При достижении номинального межосевого расстояния аW подачу врезания Sвр прекращают. Для улучшения качества обработки, после окончания рабочих циклов,  осуществляют выхаживание – вращение инструмента в прямом и обратном направлениях на номинальном межосевом расстоянии и на пересекающихся под углом 90о осях.

Для обеспечение высоких параметров производительности и качества обработки число зубьев z0 инструмента 1 должно иметь наибольшее возможное значение, а также определяться рациональными размерами его внешнего диаметра d0. Диаметр начальной окружности заготовки колеса dW выбирается таким, чтобы он находился за пределами его активного участка профиля, то есть обеспечивалось предполюсное или заполюсное зацепление Р. В этом случае на всем рабочем участке профиля зубьев будут отсутствовать точки, на которых скорость скольжения равна нулю.

Предлагаемый способ был реализован при обработке цилиндрического зубчатого колеса с круговыми зубьями с модулем m=2 мм, числом зубьев z=11, коэффициентом смещения исходного контура χ=0, номинальным радиусом кривизны арки зуба R01=20 мм, выполненного из стали 20Х. Предварительное формообразование зубьев заготовки-колеса осуществлялось одной резцовой головкой. Окончательная обработка велась инструментом со следующими параметрами: модуль m0=2 мм, число зубьев z0=31, коэффициент смещения исходного контура             χ0=1,909 мм. Режимы обработки: снимаемый припуск, определяемый по развертке начального цилиндра в среднем сечении зуба – 0,12 мм,  частота вращения инструмента n=125 мин-1, подача врезания 0,03 мм на рабочий цикл, количество рабочих циклов – 4, количество циклов выхаживания – 2. 

Параметры точности зубчатого колеса после зубонарезания головкой и после шевингования-прикатывания приведены в таблице. 

	Параметры точности
	Обозначение
	Значение параметров

	
	
	после зубонарезания
	после шевингования-прикатывания

	Радиальное биение
	Frr
	0,095
	0,07

	Колебание измерительного межосевого расстояния за оборот
	Fir
	0,15
	0,1

	Колебание измерительного межосевого расстояния на одном зубе
	fir
	0,09
	0,06

	Колебание длины общей нормали
	Fvw
	0,08
	0,04

	Наибольшая погрешность шага
	fpr
	0,09
	0,065

	Накопленная погрешность шагов
	Fpr
	0,11
	0,09


Представленные данные свидетельствуют о возможности применения предлагаемого способа для эффективной обработки цилиндрических зубчатых колес с малым числом зубьев, а также о высокой производительности и исправляющей способности предлагаемого способа.        

Способ обработки цилиндрических зубчатых        колес  шевингованием-прикатыванием
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Фиг. 1
Формула изобретения


Способ обработки цилиндрических зубчатых колес шевингованием-прикатыванием, включающий свободный обкат инструмента, имеющего режущие кромки, смещенные по винтовой поверхности, и обрабатываемого колеса, при этом зацепление инструмента с обрабатываемой колесом выполняют внеполосным, а обработку ведут с периодической радиальной подачей после каждого из 2-4 рабочих циклов, включающих поворот инструмента в прямом и обратном направлениях на количество оборотов, равное числу зубьев обрабатываемого колеса, и без радиальной подачи в течении 1-2 циклов выхаживания, включающих поворот инструмента в прямом и обратном направлениях на количество оборотов, равное числу зубьев обрабатываемого колеса, при этом используют инструмента, число зубьев которого не имеет общих множителей с числом зубьев обрабатываемого колеса кроме единицы, отличающийся тем, что инструмент и заготовку-колесо устанавливают на пересекающихся под углом 90о осях, обработку производят инструментом, линия зубьев которого имеет круговую или арочную форму, а режущие кромки круговых или арочных зубьев инструмента расположены на плоском производящем колесе.

Реферат

Способ обработки цилиндрических зубчатых колес            шевингованием-прикатыванием

Изобретение относится к области машиностроения, в частности к обработке круговых и арочных зубьев цилиндрических зубчатых колес.

Задача изобретения – расширение технологических возможностей способа обработки цилиндрических зубчатых колес шевингованием-прикатыванием, создание возможности обработки зубчатых колес с малым числом зубьев.


Поставленная задача решается тем, что обработка осуществляется шевингованием-прикатыванием, включающим свободный обкат инструмента – шевера-прикатника, имеющего режущие кромки, смещенные по винтовой поверхности, и обрабатываемого колеса,  при этом зацепление инструмента с обрабатываемой колесом выполняют внеполосным, а обработку ведут с периодической радиальной подачей после каждого из 2-4 рабочих циклов, включающих поворот инструмента в прямом и обратном направлениях на количество оборотов, равное числу зубьев обрабатываемого колеса, и без радиальной подачи в течении 1-2 циклов выхаживания, включающих поворот инструмента в прямом и обратном направлениях на количество оборотов, равное числу зубьев обрабатываемого колеса, при этом используют инструмент, число зубьев которого не имеет общих множителей с числом зубьев обрабатываемого колеса кроме единицы, причем инструмент и заготовку-колесо устанавливают на пересекающихся под углом 90о осях, обработку производят инструментом, линия зубьев которого имеет круговую или арочную форму, а режущие кромки круговых или арочных зубьев инструмента расположены на плоском производящем колесе.

3. Вопросы для самостоятельного контроля

Вопрос 1. Какова длительность срока действия исключительных прав на использование произведения, переходящих к потомкам автора:

Вопрос 2. С какой целью было введено законодательное ограничения срока действия исключительных прав на использование произведения, переходящих к потомкам автора:

Вопрос 3. Что предполагает собой  статус так называемого платного общественного достояния?

Вопрос 4. Для чего введен статус так называемого общественного достояния?

Вопрос 5. Что не является условием  патентоспособности изобретения?

Вопрос 6. На какой период распространяется действие льготы по новизне?

Вопрос 7. Сколько критериев патентоспособности существует?

Вопрос 8. Как в патентном законе РФ определяется изобретение?

Вопрос 9. Как следует понимать общедоступность  информации?

Вопрос 10. Что является критерием изобретательского уровня?

Вопрос 11. Что означает промышленная  применимость изобретения?

Вопрос 12. Что не является объектом изобретения?

Вопрос 13. Сколько объектов содержит перечень непатентоспособных объектов?

Вопрос 14. Какое из перечисленных понятий не относится к патентоспособным?

Вопрос 15. Какое из перечисленных понятий относится к патентоспособным?

Вопрос 16. Что понимают под полезной  моделью?

Вопрос 17. Авторская льгота по новизне действует  по  отношению  к?

Вопрос 18. Что относится к объектам  полезной  модели:

Вопрос 19. Каков  срок  действия патента  на  изобретение  на  территории РФ  начиная  с даты  поступления  заявки в Патентное  ведомство?

Вопрос 20. Каков срок  действия исключительного  права  на  изобретение?

Вопрос 21. Каков  срок  действия  свидетельства  на  полезную  модель?
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