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(54) Procedeu de honuire a dintilor rotilor dintate precesionale

(57) Rezumat:
1

Inventia se referd la prelucrarea dintilor
rotilor dintate precesionale, si anume la
honuirea dintilor.

Procedeul de honuire a dintilor rotilor
dintate precesionale include honuirea dintilor
rotii dintate (5) cu ajutorul unei scule-satelit
(1), care imitd o transmisie reald si include
doud coroane cu role de antrenare (3) si de
prelucrare (2), pe suprafata ultimelor fiind
depuse fasii (4) din liant metalic cu granule de
diamante sau abrazive, repartizate uniform,
intre care sunt formate canale de evacuare a
agchiilor. Rolele (2, 3) sunt executate in forma
de con trunchiat cu varful spre coroanele
sculei-satelit (1). Intre scula-satelit (1) si roata
dintatd (5) se debiteaza lichid de ungere-racire.
Sculei-satelit (1) i se comunicd o miscare de
precesie cu avans axial continuu sau cu avans
axial periodic cu rotirea ei consecutiv in
ambele directii, dupa care scula-satelit (1)
efectueaza o rulare liberd consecutiv in ambele
directii. Fasiile (4) din liant metalic cu granule
de diamante sau abrazive, depuse pe suprafata

2
rolelor de prelucrare (2), sunt repartizate
uniform in formad de spirald, cu directii de
infdsurare opuse fatd de rola precedenta.
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(54) Process for honing of precession gearwheel teeth

(57) Abstract:
1

The invention relates to the machining of
precession gearwheel teeth, namely the tooth
honing.

The process for honing of precession
gearwheel teeth includes honing of gearwheel
teeth (5) with a satellite tool (1), which
simulates a real transmission and includes two
gear rings with drive (3) and machining (2)
rollers, on the surface of the latter being
applied strips (4) of metallic bond with
diamond or abrasive grains, distributed
uniformly, between which are formed chip
removal channels. The rollers (2, 3) are made
in the form of a truncated cone with the apex
towards the gear rings of the satellite tool (1).
Between the satellite tool (1) and the

2

gearwheel (5) is fed lubrication-cooling fluid
The satellite tool (1) is communicated a
precession motion with continuous axial
advance or periodic axial advance with its
rotation consecutively in both directions, then
the satellite tool (1) performs a free running
consecutively in both directions. The strips (4)
of metallic bond with diamond or abrasive
grains deposited on the surface of the
machining rollers (2) are uniformly distributed
in the form of a spiral, with winding directions
opposite to the previous roller.

Claims: 2

Fig.: 4

(54) Crioco0 XOHHHrOBaHNs 3Y0beB NPENeCcCHOHHBIX 3y04aThIX KOJIec

(57) Pedepar:

1

W3o0pereHne OTHOCHTCI K 0OOpabOTKE
3yObEB IIPEIICCCHOHHBIX 3yOYaThIX KOIec, a
HUMEHHO K XOHHHT'OBaHUIO 3yOheB.

Crocob XOHUHTOBaHHU:A 3yObeB
[PEIMECCHOHHBIX 3Yy0UaThIX KOIEC BKIHOYACT
XOHHHTOBaHHE 3yOheB 3yOuaToro komeca (5) ¢
IIOMOITNFI0  HHCTpyMeHTa-caTelwtura (1),
KOTOPBIH HMHTHPYET PEATBHYH Iepeaady |
BKJIFOYAET J(Ba BEHIA C IPHBOJHBIME (3) U
obpabaTeBatomuMu  (2)  polIHMKaMH, Ha
MOBEPXHOCTH ITOCIEIHHX HAHCCEHBI ITOIOCKH
(4) U3 MeTalUIHUeCcKOH CBS3KH C aIMa3HBIMH
3¢pHAMH  WIH  a0pasuBBl,  PaBHOMEPHO
pacIpe/IeIeHHBIE, MEKTY KOTOPBIMH
c(hopMHUPOBAHEI KAHAIIBI JUIS OTBOJA CTPYIKKH.
Pomnuku (2, 3) BBIIOIHEHBI B BUJIC YCEUEHHOTO
KOHYyCa C BEpUIMHOM K BEHIIAM HHCTPYMEHTa-
careimmura  (1). Mexay  HHCTPYMEHTOM-
careruutoM (1) m 3yOuateiM KomecoMm (5)

2

MOTAETCA CMA30YHO-OXJIAXKTAIOIasl JKUIKOCTh.
Wuctpymenry-carennmurty (1)  coobmaror
IPENECCHOHHOE JIBIDKCHHE C HEIPEPhIBHOK
OCEBOH ITojfauel WM IIEPHOAHUYECKOH OCeBOU
HOjTadeif ¢ ero BpameHueM IOoCIeI0BATEIRHO B
00€ CTOPOHBI, IIOCIE€ HYEro HHCTPYMEHT-
careruuT (1) BBIIONHAET CBOOOTHYIO OOKaTKy
IIOCIIE/IOBATENBHO B 00¢ cTopoHbl. Ilomocku
(4) U3 METWDIMYECKOH CBA3KH C alIMa3HBIMH
3epHAMH MIH a0pa3uBaMM, HAHECCHHBIC Ha
HOBEPXHOCTh 00PadaTHIBAIOIIUX POIHKOB (2),
PaBHOMEPHO PACIIPE/ICIICHBI B BUJIC CIIUPAIIH, C
HAIIPaBICHUAMHU HaMOTKH IIPOTHBO-
TOIOKHBIMHE IPEABLTYIIEMY POITHKY.

I1. popmymsr: 2

Qur.: 4
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Descriere:

Inventia se referd la prelucrarea dintilor rotilor dintate precesionale, i anume
la honuirea dintilor.

Este cunoscut un procedeu de severuire a dintilor rotilor dintate precesionale,
care include severuirea dintilor rotii dintate cu ajutorul unei scule-satelit, care
imitd o transmisie reald si include doud coroane cu role de antrenare si de
prelucrare, pe suprafata ultimelor sunt executate canale de evacuare a aschiilor,
totodata rolele sunt executate in forma de con trunchiat cu varful spre coroanele
sculei-satelit, cdreia 1 se comunicd o migcare de precesie cu avans axial cu rotirea
el consecutiv in ambele directii, dupd care scula-satelit efectueaza o rulare liberd
consecutiv in ambele directii. Canalele de evacuare a agchiilor ale rolelor de
prelucrare sunt executate in forma de spirald cu directii de infasurare opuse fatd
de rola precedenta [1].

Dezavantajele procedeului cunoscut constau in faptul cd acesta nu poate fi
aplicat pentru danturile tratate termic, la care rezistenta de rupere depdseste
70...90 daN/mm?* de asemeneca, severul este o sculi-satelit complexd si
costisitoare, permitand doar 4...5 ascutiri la prelucrarea a circa 5000 roti.

Este cunoscut, de asemenea, un procedeu de honuire a dintilor rotilor dintate
precesionale cu ajutorul unei scule-satelit, care include doud coroane cu role de
antrenare si de prelucrare, pe suprafata ultimelor fiind depuse fasii din liant
metalic cu granule de diamante sau abrazive, repartizate uniform, intre care sunt
formate canale de evacuare a asgchiilor. Rolele sunt executate in forma de con
trunchiat cu varful spre coroanele sculei-satelit, iar intre scula-satelit §i roata
dintatd se debiteaza lichid de ungere-racire. Sculei-satelit 1 se comunicd o
migcare de precesie cu avans axial continuu sau cu avans axial periodic cu rotirea
el consecutiv in ambele directii, dupa care scula-satelit efectueaza o rulare libera
consecutiv in ambele directii [2].

Dezavantajele procedeului cunoscut constau in faptul ¢ acesta se realizeaza
cu forte de aschiere, rezultanta carora este orientatd doar intr-o singura directie si
nu este echilibratd de alte forte, prin urmare profilul obtinut capdtd o forma
asimetricd si, ca rezultat, precizia de prelucrare a dintilor rotilor dintate se
micgoreaza.

Problema tehnicd pe care o rezolvd inventia constd in sporirea calitatii si
preciziei de prelucrare a dintilor rotilor dintate.

Procedeul de honuire a dintilor rotilor dintate precesionale, conform
inventiei, Inlaturd dezavantajele mentionate mai sus prin aceea cd include
honuirea dintilor rotii dintate cu ajutorul unei scule-satelit, care imitd o
transmisie reald si include doud coroane cu role de antrenare si de prelucrare, pe
suprafata ultimelor fiind depuse fasii din liant metalic cu granule de diamante sau
abrazive, repartizate uniform, intre care sunt formate canale de evacuare a
agchiilor. Rolele sunt executate in formad de con trunchiat cu varful spre
coroanele sculei-satelit, iar intre scula-satelit §i roata dintatd se debiteaza lichid
de ungere-racire. Sculei-satelit 1 se comunicd o migcare de precesie cu avans
axial continuu sau cu avans axial periodic cu rotirea el consecutiv in ambele
directii, dupd care scula-satelit efectucaza o rulare liberd consecutiv in ambele
directii. Fasiile din liant metalic cu granule de diamante sau abrazive, depuse pe
suprafata rolelor de prelucrare, sunt repartizate uniform in forma de spirald, cu
directii de infagurare opuse fata de rola precedenta.

Suprafata laterald a rolelor de prelucrare poate fi executatd concava.

Inventia se explicd prin desenele din fig. 1-4, care reprezint:

- fig. 1, vederea sculei-satelit in contact cu dintii rotii dintate;

- fig. 2, vederea laterald a sculei-satelit in contact cu dintii rotii dintate;

- fig. 3, rola de prelucrare cu canale de evacuare a asgchiilor in forma de
spirald;

- fig. 4, rola de prelucrare cu canale de evacuare a asgchiilor in forma de
spirale incrucisate.
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Procedeul se efectueaza cu o sculd-satelit 1 (fig. 1), care imitd o transmisie
reald si include doud coroane cu role, executate din otel, de antrenare 3 si de
prelucrare 2, pe suprafata ultimelor fiind depuse fisii 4, care sunt executate din
liant metalic cu granule de diamante sau abrazive, repartizate uniform, intre care
sunt formate canale de evacuare a aschiilor cu o latime H (fig. 4). Rolele 2, 3
sunt executate in formd de con trunchiat cu varful spre coroanele sculei-satelit 1,
care sunt amplasate intre o roatd dintatd 5 (fig. 2) si una fixa 6.

Diametrul rolelor 2 (fig. 3) este subtiat pand la un diametru do, iar diametrul
maximal d este format de diametrul rolelor 2 si fasiile din liant metalic 4,
amplasate sub un unghi «, cu o indltime optimd h si o latime b, care este
selectatd astfel incat la un avans presiunea de apdsare a fasiilor 4 pe suprafata
dintilor rotii dintate s4 nu fie mai mare de 1...4 daN/cm” cu un unghi de inclinare
tga=0,35...0,6 la honuirea prealabild si 0,5...2 daN/em® cu tga=0,15...0,25 la
honuirea finald. Suprafata laterald a rolelor 2 poate fi executatd concavd pand la
A=0,02...0,05 mm cu raza rolelor R.

Procedeul se realizeaza in felul urmator.

Honuirea se realizeazd cu debitarea lichidului de ungere-racire, de exemplu
pentru otel un amestec de 50% petrol si 50% ulei. Roata dintatd 5 cu dintii
prealabil formati se aduce In angrenare cu scula-satelit 1, careia 1 se comunicd o
migcare de precesie cu avans axial continuu sau avans axial periodic cu rotirea ei,
consecutiv In ambele directii, in jurul rotii fixe 6, dupd care scula-satelit 1
efectueaza o rulare liberd consecutiv in ambele directii. Prelucrarea suprafetei
rotii dintate 5 pe toata lungimea dintelui se asigurd prin respectarea unor conditii,
si anume, canalele de evacuare a aschiilor ale rolelor de prelucrare 2 sunt
executate in formd de spirald, cu directii de infasurare opuse fatd de rola
precedentd, in forma de spirale incrucisate. Rotirea sculei-satelit 1 in ambele
directii se realizeaza pentru honuirea pe partea opusa a dintilor rotii dintate 5.

Exemplu

Procedeul propus de honuire a dintilor rotilor dintate precesionale cu o
inaltime a dintelui de 6,5 mm, numarul de dinti 24 (a rotii dintate din Otel 40X,
duritatea 60...65 HRC) si numarul de role de prelucrare 23 sau 25. Granulatia
abrazivelor este de 16...4 pentru honuirea prealabild si M28...M7 pentru
honuirea finald. Viteza de rotatie a satelitului este de 60...75 m/min pentru fonta
si de 20...35 m/min pentru piese din otel calit.

Cercetarile experimentale efectuate confirma sporirea calitatii de prelucrare a
rotilor dintate precesionale. Cu scula-satelit propusd se obtin precizii de 6...7
ISO si rugozitatea R, = 0,4...0,2.
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(56) Referinte bibliografice citate in descriere:
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(57) Revendicari:

1. Procedeu de honuire a dintilor rotilor dintate precesionale, care include
honuirea dintilor rotii dintate cu ajutorul unei scule-satelit, care imitd o
transmisie reald si include doua coroane cu role de antrenare si de prelucrare, pe
suprafata ultimelor fiind depuse fasii din liant metalic cu granule de diamante sau
abrazive, repartizate uniform, intre care sunt formate canale de evacuare a
aschiilor, totodata rolele sunt executate in forma de con trunchiat cu varful spre
coroanele sculei-satelit, iar intre scula-satelit §i roata dintatd se debiteaza lichid
de ungere-ricire; sculei-satelit 1 se comunica o migcare de precesie cu avans axial
continuu sau cu avans axial periodic cu rotirea ei consecutiv in ambele directii,
dupd care scula-satelit efectueazd o rulare liberd consecutiv in ambele directii,
caracterizat prin aceea ca fasiile din liant metalic cu granule de diamante sau
abrazive, depuse pe suprafata rolelor de prelucrare, sunt repartizate uniform in
forma de spirald, cu directii de infasurare opuse fatd de rola precedenta.

2. Procedeu, conform revendicérii 1, caracterizat prin aceea ci suprafata
laterald a rolelor de prelucrare este executatad concava.

Sef sectie: SAU Tatiana
Examinator: CAISIM Natalia
Redactor: CANTER Svetlana

Agentia de Stat pentru Proprietatea Intelectuala
str. Andrei Doga, nr. 24, bloc 1, MD-2024, Chisindu, Republica Moldova
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