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Urządzenie do gratowania kół zębatych metodą elektrochemiczną

Przedmiotem wynalazku jest urządzenie do gra¬
towania kół zębatych metodą elektrochemiczną.
Urządzenie to pozwala na jednoczesne obustronne
gratowanie każdego koła zębatego dowolnej wiel¬
kości i twardości.

Urządzenia tego typu są unikalnymi w skali
światowej ze względu na nowoczesność stosowa¬
nej metody obróbki opartej na roztwarzaniu me¬
talu w elektrolicie pod wpływem prądu elek¬
trycznego.

Znane są urządzenia do obróbki elektrochemicz¬
nej walców rowkowych do maszyn tekstylnych
a zwłaszcza maszyn przędzalniczych, jak również
urządzenia do elektrochemicznego polerowania po¬
wierzchni wewnętrznych i zewnętrznych rur o nie¬
wielkiej średnicy. Obróbka elektrochemiczna zna¬
lazła ponadto zastosowanie w urządzeniach do
profilowania otworów przelotowych i nieprzeloto¬
wych, łopatek wirników oraz skomplikowanych
kształtów matrycowych. Dotychczas stosowane
urządzenia pozwalają usuwać grat z miejsc prze¬
nikania się otworów o niewielkich średnicach, w
wałach wykorbionych, wtryskiwaczach oraz. z
bieżni, łożysk tocznych,. Wszystkie znane, dotych¬
czas urządzenia nie pozwalają na prawidłowe po¬
lerowanie oraz usuwanie gratu z części roboczej
kół zębatych. Stosowane kształty elektrod i spo¬
soby doprowadzania elektrolitu nie pozwalają na
obróbkę kół zębatych metodą elektrochemiczną.

Celem wynalazku jest skonstruowanie urządze¬

nia pozwalającego na elektrochemiczną obróbkę
kół zębatych, prostego w konstrukcji i wykonaw¬
stwie, łatwego w obsłudze, ekonomicznego i uni¬
wersalnego z możliwością zastosowania automa-

5 tyki. W wyniku zastosowania wynalazku czas gra¬
towania w porównaniu z innymi dotychczas sto¬
sowanymi metodami i urządzeniami wyraźnie się
zmniejsza, uzyskuje się bardzo wysoką gładkość
oraz dokładność gratowanych krawędzi i polero-

10 wanych powierzchni, zęby gratowanego koła uzy¬
skują kształt beczkowaty co korzystnie wpływa
na współpracę pary kół zębatych. Gratowanie
można prowadzić na dowolnie twardym materiale.

Urządzenie według wynalazku charakteryzuje
15 się wielką dokładnością wykonania, zabezpiecza

lokalizację procesu obróbki, daje również ciągły
i optymalny ruch elektrolitu co prowadzi do usu¬
wania materiału w sposób ściśle określony, w
określonej ilości i z określonych miejsc oraz do

20 ciągłości i szybkości przebiegu procesu gratowa¬
nia i polerowania.

Cel ten został osiągnięty dzięki zastosowaniu
izolatorów o odpowiednim kształcie i wielkości
oddzielających przedmiot' obrabiany ód elektrod,

25 oraz "dzięki specjalnemu doprowadzeniu" i. odpro¬
wadzeniu elektrolitu.

Przedmiot wynalazku jest przedstawiony w
przykładzie wykonania na rysunku, na którym
fig. 1 — przedstawia przekrój pionowy urządze-

30 nia, fig. 2 — wycinek przekroju poziomego urzą-
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dzenia, fig. 3 — schemat układu połączeń insta¬
lacji hydraulicznej i elektrycznej.

Elektrody 1 i 2 są odsunięte od gratowanego
koła zębatego 3 na odległość wynikającą, z gru¬
bości oddzielających izolatorów 4, których kształt
jest odwzorowaniem zarysu zębatego, obrabianego
koła, natomiast wielkość izolatora jest tak do¬
brana, aby odsłonięte były krawędzie zębów
i wrębów gratowanego koła zębatego 3. Izolatory
4 naklejone są na wewnętrzne powierzchnie przy¬
należnych im elektrod 1 i 2. Elektroda 1 jest ru¬
choma i wraz ze swoim izolatorem 4 dociska w
czasie gratowania swobodnie spoczywające koło
zębate 3 do izolatora 4, przynależnego nierucho¬
mej elektrodzie 2, która ustala na wielowypuście
obrabiane koło tak, aby nastąpiło częściowe po¬
krycie promieniowo przesuniętych zarysów zęba¬
tych izolatorów 4 i koła zębatego 3. Wielowypust
elektrody 1 jest izolowany koszulką izolacyjną 7.

Doprowadzenie elektrolitu odbywa się poprzez
dysze 5, a odprowadzenie poprzez dysze 6 moco¬
wane w sposób znany w elektrodach 1 i 2, nie-
pokazany na rysunku, naprzeciw każdego wrębu
obrabianego koła zębatego 2|. Urządzenie jako ca¬
łość tworzy szczelny układ konstrukcyjnie rozwią¬
zany w sposób znany, niepokazany na rysunku,
doprowadzenie napięcia 24 V na elektrody 1 i 9
oraz gratowane koło zębate 3 odbywa się również
w sposób znany, niepokazany na rysunku.

Układ połączeń instalacji hydraulicznej i elek¬
trycznej składa się ze zbiornika elektrolitu 9,
pompy niskociśnieniowej 10, filtru odśrodkowego
11, wstępnego zaworu bezpieczeństwa 12, pompy
niskociśnieniowej 13, manometru niskiego ciśnie¬
nia 14, głównego zaworu bezpieczeństwa 15, ma¬
nometru wysokiego ciśnienia 16, kolektora 17, ge¬
neratora prądu stałego 18 oraz wanny elektroli¬
tycznej 8.

Urządzenie według wynalazku działa w nastę¬
pujący sposób: Na wielowypust nieruchomej elek¬
trody 1, do której jest przyklejony izolator 4 na¬
kładamy gratowane koło zębate 3i i dociskamy
ruchomą elektrodą 2, która również posiada przy¬
klejony izolator 4J,. Teraz następuje włączenie
przepływu prądu doprowadzanego na gratowane
koło zębate 3 i elektrody 1 i 2, oraz doprowa¬
dzenie elektrolitu do przestrzeni międzyzębnej.

W wyniku działania praw elektrochemicznego
roztwarzania nastąpi w bardzo krótkim czasie
usunięcie gratu, gdy teraz elektroda 2 wróci w
położenie wyjściowe można wyjąć obrobiony de¬
tal. Dysze 5 i 6 są wymienne w celu ewentualnej
potrzeby dławienia przepływu elektrolitu. Elek¬
trolit znajduje się w obiegu zamkniętym, którego
kierunek jest wymuszony przez pompy 10 i 13 ko¬
rzystające z zapasu elektrolitu w zbiorniku 9.
Filtr 11 zapewnia regenerację elektrolitu, usuwa¬
jąc osad powstający w procesie obróbki a niewy-
trącony w osadniku, którego rolę spełnia zbior¬
nik 9l Nagły wzrost ciśnienia ponad dopuszczalną
wartość likwidują zawory bezpieczeństwa 12 i 15
natomiast wielkość ciśnienia aktualnego wskazu¬
ją manometry 14 i 16. Przed osiągnięciem strefy

obróbki elektrolit, poprzez kolektor 17 i elastyczne
przewody, jest rozdzielany do wszystkich dysz
doprowadzających 5. Po opuszczeniu sfery obróbki
elektrolit odprowadzany zostaje przez dysze od¬
prowadzające 6, do wanny elektrolitycznej 8 skąd
skierowany zostaje, dzięki grawitacyjnemu zlewa¬
niu, do zbiornika elektrolitu 9. Doprowadzenie sta¬
łego prądu elektrycznego zabezpiecza generator
prądu stałego 18, którego biegun dodatni (+) jest
połączony z przedmiotem obrabianym 3, a biegun
ujemny (—) z elektrodami 1 i 3.

Zastosowanie w praktyce przedmiotu wynalazku
daje doskonałe efekty ekonomiczne w postaci bar¬
dzo wydatnego skrócenia czasu obróbki przy za¬
chowaniu dokładności wykonania i bezpieczeń¬
stwa, obsługi urządzenia, pozwala na eliminację
operacji mających zabezpieczyć wysoką gładkość
powierzchni zębów wykonanych kół zębatych.

Urządzenie według wynalazku można stosować
do gratowania wszelkiego, rodzaju kół zębatych,
wielowypustów oraz detali posiadających uzę¬
bienie.

Aby osiągnąć wymagane efekty techniczno-eko¬
nomiczne należy stosować jako elektrolit chlorek
sodu (NaCl) o stężeniu (8—20°/o), temperaturze w
czasie obróbki w granicach (15—60°C), o ciśnieniu
(0,5—40) kg/cm* oraz wydajności (40—120) l/min.
Doprowadzony prąd stały powinien posiadać na¬
pięcie (4—24) V, natężenie (20—600) A, gęstość
prądu powinna mieścić się w granicach (15—150)
A/cm2. Osiągnięcia dobrych efektów można ocze¬
kiwać gdy szerokość szczeliny roboczej wynosi
(0,5—1,0) mm, gdy obróbka jest przeprowadzana
w czasie (1—30) sek. oraz gdy przedmiot jest wy¬
konany z materiału na osnowie żelaza.

Zastrzeżenia patentowe

1. Urządzenie do gratowania kół zębatych me¬
todą elektrochemiczną, składające się z zamknię¬
tego obiegu elektrolitu i generatora prądu stałe¬
go, którego biegun dodatni jest połączony z przed¬
miotem obrabianym a biegun ujemny t elektro¬
dami, znamienne tym, że pomiędzy elektrodami
(1) i (2) a kołem zębatym (3) poddanym obróbce
elektrochemicznej są umieszczone izolatory (4),
których kształt jest odwzorowaniem zarysu uzę¬
bień gratowanego detalu, natomiast wymiary izo¬
latora (4) są tak dobrane aby odsłonięte były gra¬
towane krawędzie.

2. Urządzenie według zastrz. 1, znamienne tym,
że doprowadzenie i odprowadzenie elektrolitu od¬
bywa się poprzez dysze (5) i (6) umieszczone w
przynależnych im elektrodach (1) i (2), tak aby
wylot dyszy doprowadzającej (5) i wlot dyszy od¬
prowadzającej (6) znajdował się naprzeciw bocz¬
nej płaszczyzny każdego wrębu gratowanego koła
zębatego (3).

3. Urządzenie według zastrz. 1, znamienne tym,
że elektroda (2) ma wielowypust do ustalenia gra¬
towanego detalu (3) względem izolatorów (4), tak
aby nastąpiło wzajemne pokrycie zarysów za¬
zębień.
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